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国营 业 一 九 三 年 上 年 
生产 计划 情况 条 


中 央 部 计划 司 


(1) 主要 产品 完成 计划 情况 
主要 产品 中 完成 和 超额 完成 上 中 年 计划 者 ， 其 完成 率 如 下 : 


化 木 100.。922 

汽车 外 胎 103。622 

汽车 内 胎 100。825 

力 车 外 胎 895 

百 
青 徽 素 108. 99 (不 包括 加 工 、 包 装 数字 ) 

110. 


主要 产品 中 未 完成 上 年 计划 者 ，: 其 完 成 如- F : 
各 种 97 .4822 


各 种 91. 1092 (其 中 化 学 90.10922 ) 
力 车 内 胎 
黄 素 


(2) 完成 计划 情况 
完成 和 超额 完成 上 全 年 产值 计划 者 : 

轻工业 局 119 .8025 


一 
第 


工业 局 101.102%6 
未 完成 上 生年 产值 计划 者 : 


造 工业 局 98 .8022 
橡 工 业 局 和 统 91.0055 
局 56.409%6 按 局 计划 检查 ) 


二 、 很 多 产品 未 能 完成 计 考 | 的 厌 央 
(1) 产品 销售 及 原料 供应 不 正常 


由 对 市 场 销售 情况 的 化 估 不足， 或 原料 供应 很 多 能 划 
生产 。 

于 产品 受 市 场 销 售 的 影响 而 减产 或 超 。 例 如 : 销售 ， 工 厂 专 司 
包 贫 ， 但 专 均 系统 对 市 场 情 况 摸 得 不 透 ， 订 货 计 划 月 月 楼 动 很 大 ， 在 五 月 份 以 前 低 级 藉 
红 货 很 少 ， 不 得 不 减产 ， 且 形成 积压 ; 而 五 月 份 以 后 却 叉 突然 境 加 很 多 ， 使 二 素 数 宇 大 
大 超 

橡 产品 中 的 三 角 带 、 传 动 带 ， 订 货 减 少 ， 使 数字 降低 ; 而 食品 〈 奶 
) 、 肥 啤酒 ， 都 因 订 货 ， 形 成 大 大 超 情况 。 

另 一 方面 ， 若 于 企业 由 堆 原 料 供应 不 足 而 停工 待 料 ， 完 不 成 任务 。 如 于 海 油脂 工 语 
的 食油 ， 由 、 花 生 仁 不 大豆 质 量 太 ， 直 接 影 正常 进行 。 
工业 中 的 ， 因 料 题 而 修改 计划 减产 ; 造 麻黄 素 所 用 的 原料 只 能 满足 一 
震 要。 原料 供应 不 足 ， 在 五 月 份 一 个 月 就 造成 三 停 工 。 东 北 械 一 
落空 。 西 南 区 的 ， 水 及 时 ， 任 务 就 可 照 ; 反之 、 
的 ， 由 季 多 ， 使 大 大 减低 若 二 湖水 供应 不 上 ， 的 水 再 
象 。 在 造 工业 中 有 个 别 工厂 也 有 类 此 情况 。 也 有 因 基本 建设 工程 按 划 
度 完 成 ， 而 影响 生产 任务 者 ， 如 青 徽 素 。 


(2) 质量 不 定 ， 影 产量 


第 一 季度 在 造 锋 、 橡 受 等 系统 展开 了 和 质量 检查 运动 ， 多 数 产 部 的 质量 有 所 改 稚 ， 但 
产生 了 产量 降低 的 偏向 。 

如 造 工业 在 第 一 季度 质量 改 工作 中 ， 普 以 降低 机 的 抄 来 照顾 质量 ， 北 
509z 左 因 此 ， 第 一 季 大 多 数 工 能 完成 计划 第 二 季度 内 量 好 转 ， 但 仍 
有 波动 ， 五 月 份 东 北 第 三 、 stosiet 量 不 好 而 退货 ; 东北 第 过、 第 
五 由 、 油 点 大 ， 也 到 退货 。 

橡 胁 工业 在 第 一 季 因 进行 质量 改进 的 施 措 而 停产 若干 时 日 ， 影 响 生 产 计 划 的 完成 . 
第 二 季度 内 质量 改进 成 但 仍 不 稳定 。 

长 春 、 阳 、 和 等 由 用 质量 低落 形成 大 积压 

中 国 肥 公司 生产 的 肥 、 力 士 香气， 质量 亦 度 很 ， 造 成 大 量 退货 和 


< 
二 


， 最 近 有 好 转 


3 ) 生 均 


过 种 情况 普 台 存 在 ， 一 般 都 表现 了 前 上 斤 后 紧 。 每 季 如 此 ， 每 月 亦 然 。 下 面 末 种 产品 
表现 得 出 ， 每 旬 的 计划 情况 ， 是 不 均衡 的 。 以 五 月 份 : 

产品 名 多 下 _ 
汽车 外 29.20 34 .45 41.73 
力 车 外 胎 29.44 34.07 40.16 
24.30 29.21 25.77 
31.48 39.40 29 .31 

30.33 34.00 44.44 
26.25 25.81] 50.60 


葡 糖 62.96 45.38 
( 下 旬 的 数字 是 从 数字 中 沽 上 和 中 旬 数 字 而 得 的 
《4 ) 事故 不 断 发 生 ， 设备 运转 时 间 沽 少 
从 第 一 季 生 产 工 人 的 工时 使 用 情况 来 看 ， 工 时 利用 李 是 很 低 的 ， 实 降 作 业 时 间 只 佑 
日 时 749% ， 除 公休 时 间 外 ， 要 的 属於 因 故 停工 ， 估 一 季 日 工 时 7.4% ， 55 
工 日 〈 非 停工 折合 计算 在 内 ) 


造成 事故 的 原因 ， 主 要 是 技术 管理 盖 ， 从 下 列 分 析 可 以 看 出 : 


违犯 操作 规程 116 次 72 次 22 20 次 2 次 
缺乏 安全 教育 94 51 4 25 14 
共 146 15 27 22 12 
保 访 不 周 33 14 4 
工作 和 23 11 2 6 
缺乏 检修 18 7 9 2 
诞 背 劳动 乞 律 17 I3 2 1 1 


劳动 不良 19 7 2 1 
工作 指导 6 3 2 ] 


) 劳动 、 出 勤 率 低 


生产 的 不 均衡 ， 前 餐 后 紧 ， 均 的 时 候 工 人 随便 诗 假 ， 紧 的 时 候 加 班 、 加 点 ， 造 成 事 
故 或 伤亡 、 病 痛 。 第 一 季 全 部 126 个 企业 生产 工人 缺勤 共 408 ,155 工 日 ， 缺 勤 率 过 5.4692 
〈 日 日 比 )， 最 高 的 系统 ， 7% 左右 。 估 最 大 比重 的 是 病假 ， 估 49.74 
2%; 其 是 事假 ， 估 19.55% ， 产 假 估 9.652 ， 估 2.5% 一 一 9 9%6 。 北 的 
出 率 ， 一 般 只 在 82% 左右 。 劳 动 律 的 生产 不 正常 ， 都 是 造成 降 的 原 
因 。 
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二 、 下 征 年 努力 的 方向 
(1) 取 供 、 产 、 销 平衡 
国 轻工业 是 社会 主义 性 质 企业 ， 但 在 今天 ， 工业 产品 市 场 供求 规律 
较 ， 有 生产 在 一 定 程度 上 受 法 则 的 调节 作用 的 支配 ， 也 就 是 ， 市 场 
上 的 供销 情况 在 一 定 程度 上 影 产 进行 。 对 类 行业 的 产品 ， 如 橡 
除外 ) 、 肥 电 食 品 等 ， 应 以 提高 质量 、 打开 销路 ， 来 修 
订 计 划 ， 保 划 的 实现 。 3 、 械 等 ) 、 食 油 ， 应 
原料 、 物 料 的 正 供应 ， 保 计划 的 完成 。 方 ， 则 须 积 极地 加 强 观 的 努力 ， 
在 天 时 不 利 的 人 条件 下 ， 和 自然 现象 作 ， 采 。 
(2 ) 改进 产品 加 以 和 固 
国 业 在 上 全 年 比较 普 进行 了 质量 检查 缺 点 、 找 原因 、 办 法 ， 在 
0 | 质量 第 一 .」 的 观点 ， 在 加 强 技术 管理 上 探 取 了 一 系列 的 措施 ， 使 产品 
质量 有 了 一 定 程度 的 改善 ， 如 第 一 橡 的 、 第 八 的 、 中 国 肥 公司 的 
力士 香 肥 上 海 公司 的 捧 质量 都 有 了 改 逐 了 在 市 场 上 的 
信和 但 应 当 指 出 ， 各 改 的 成 不 的 ， 量 波 动 现象 仍 普通 存在 着 。 
必须 努力 ， 加 强 技术 管理 ， 修 订 技 术 标 准 和 质量 标准 ， 技术 操作 规程 
和 检查 制度 ， 以 保证 产品 质量 的 进一步 提高 ， 芝 加 以 对 
(3 ) 作业 计划 ， 做 到 均衡 生产 
从 上 年 的 情况 看 来 ， 生 产 不 均衡 的 现象 是 大 大 影 计划 的 完成 。 
正 过 种 混乱 现象 ， 必 须发 动 讨论 计划 ， 订 实施 作业 计划 ， 建 立 和 健 生 
制度 ， 克 前 紧 的 现象 ， 步 实 现 均衡 的 有 在 供销 情况 较 好 的 
纸 、 、 等 工业 中 ， 过 是 有 人 件 办 到 的 。 
(+ ) 沽 少 和 消 减 责任 事故 ， 充 分 利用 作业 时 间 
上 因 任 事 仅 第 一 季度 因 故 工 55 工 日 ， 生 产 
和 人 身 伤亡 的 无 法 计算 。 各 企业 过 种 情况 应 和 以 足够 的 重 ， 取 
措 施 ， 设备 运转 的 检查 制度 ， 加 强 设 检 修 的 计划 性， 加强 工人 的 技 
术 安 育 ， 少 和 洽 责任 事故 ， 保 ， 以 充分 利用 作业 时 间 。 
(5 ) 提高 出 勤 率 
劳动 律 ， 工 人 的 出 低 ， 也 是 上 计划 未 能 完成 的 原因 之 一 。 各 
注意 安全 衡 生 工作 ， 改 善 劳 动 休 件 ， 保 障 工 人 的 健康 ， 同 时 对 工人 进行 社会 主义 劳动 龙 
发 工人 格 劳 动 律 ， 提高 工人 的 出 。 
， 上 人 定年 计划 完 不 能 今 人 满意 的 。 有 很 多 困 和 须 待 我 们 


力 加 以 克服 。 已 完成 上 计划 的 企业 ， 该 不 、 不 自满 ， 在 完成 产 
量 任务 的 基础 上 ， 量 、 降 低 成 本 ; 未 能 完成 上 年 计划 的 ， 出 问题 


的 所 在 ， 从 加 强 划 和 技术 管理 上 服 生产 中 的 薄弱 环节 ， 在 下 中 年 求 得 改 
进 ， 努 力 赶 上 去 ， 坊 至 面 地 完成 一 九 五 三 年 生产 技术 财务 计划 而 厦门 ， 
(一 九 五 三 年 七 月 二 十 日 ) 
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技术 管理 工作 会 


(一 ) 情况 

国 业 在 过 末年 中 得 到 志 展 ， 在 生 关 管理 上 都 有 很 大 收 。 设 人 备 能 
力 的 发 ， 相 前 : 的 倍 三 倍 。 本 年 度 第 一 、 二 季 普 的 进行 了 改善 
产品 质量 的 工作 ， 主 要 产品 和 与 一 般 产 品 在 质量 上 都 有 不 同 程度 的 提高 。 有 些 产 品 始 禾 保 
持 优 和 良 的 质 : 。 些 成 是 的 ， 但 是 不 容 的 是 我 们 工作 中 
存在 着 股 重 的 缺点 ， 必 须 下 决心 来 克服 ， 才 能 使 工作 更 提高 一 步 ， 我 局 此 次 经 过 对 四 个 
的 重点 检查 ， 和 该 对 今年 四 月 第 一 届 国 生 术 管 理工 作 会 议决 
的 是 不 底 的 ， 存在 着 以 下 主要 : 


(1I) 低 ， 质量 不 定 


产品 质量 中 比 去 年 有 所 提高 ， 但 改进 不 显著 ， 个 别 产 品质 量 有 下 降 情 形 ， 使 用 所 受 
到 损失 。 例 如 ， 天 新 产生 ， 用 全 退 货 ; 三 
在 检查 中 发 现 破 洞 、 黄 疙 疱 ， 未 能 及 时 解决 ; 一 厂 道 林 帮 在 匀 度 上 、 北 燥 上 都 存在 着 问 
七 十 二 天 才 解 决 ; 太原 道 林 在 水 份 、 、 分 公 方 面 都 未 过 到 质量 标准 。 
他 各 厂 也 存在 着 不 同 程度 的 质量 问题 ， 受 到 用 后 的 指责 。 过 种 情况 如 不 扭转 ， 米 网 家 
造成 大 损失 。 

(2 ) 管理 ， 生 产 律 差 


管理 混 表现 在 各 个 方面 : 首先 ， 各 种 生 术 标 随意 动 ， 因 而 使 质量 
时 和 波动 ， 发 生 的 问题 不 因 。 例 如 ， 配 合 比 、 者 件 、 、 车 等 重要 技 
术 人 条件 都 常 ， 而 掌握 过 种 的 负责 入 又 没有 明确 规定 ， 有 的 同志 钳 的 认 
随意 各 项 人 条件 与 标准 ， 可 以 生产 中 的 不 正 笛 现象 ， 其 果 是 生产 损失 ， 
时 期 的 摸 不 着 规律 ， 过 是 目前 焉 需 解 决 的 问题 . 

其 表 现在 技术 检查 工作 软弱 无力， 得 不 到 上 的 有 力 支持 ， 不 能 起 到 监督 拷 
量 的 作用 ， 甚 至 有 个 别 厂 长 降低 质量 标准 ， 下 人 杀 子 把 等 外 品 充 作 合 格 品 入 库 。 有 的 工厂 
没有 得 力 的 去 担任 技术 检查 工作 ， 没 有 使 他 们 在 档 立 应 有 的 威信 。 在 生 
产 技 术 管 理工 作 会 后， 不 合格 品 现象 仍 有 。 倒 如 ， 五 五 平方 公 
以 上 的 摩 埃 是 不 合格 的 ， 但 是 长 决 定 把 不 合格 品 库 ， 在 产品 上 明 请 用 
出 ， 用 由 五 负 责 ， 际 上 是 把 不 合格 品 混同 合格 品 出 四 长 提 出 产品 中 有 


造纸 工业 管理 局 第 一 届 生 产 


一 一 一 一 


一 等 ， 就 能 保证 用 满 意 ; 人 条子 把 二 等 品 改 一 等 品 。 
同志 任意 降低 标准 的 行 乱 是 不 能 容 认 的 ， 是 对 国家 对 人 民有 上 妃 重 的 不 负责 任 的 现象 ， 必须 
决 利 正 

表现 在 使 有 管理 方面 。 我 们 往 往 不 是 据 、 计 能 力 通 地 
相 反 的 是 这 机 械 性 能 去 ， 前 地 量 ， 使 设备 受到 损害 。 保 
作 是 做 得 不 的 ， E 因 乏 检 修 ， 或 检修 质量 低 ， 而 发 生 事 故 。 五 便 因 
的 提高 ， 而 不 力 ， 果 人 了 。 北 京 过 十 分 危险 的 时 候 
原因 是 怕 完 不 成 任务 。 天 津 多 与 保修 和 使 用 不 和 关 的 。 
种 情况 必须 ， 否 则 会 损害 设备 ， 影响 生 。 


往 


第 四 ， 表 现在 清 制度 很 ， 多 调 ， 没有 引起 重视 乏 
格 的 保 太 因 别 徽 ， 有 一 次 开车 时 生产 了 一 小 时 的 不 合格 ， 
是 黑 点 、 透 明 点 、 腐 散 性 、 色 、 皮 ， 至 有 个 别 动物 如 小 蝴蝶 

， 像 过 类 情况 在 各 都 不 同 程度 使 产品 最 受到 影响 各 没有 把 
质 量 管理 的 重要 制度 之 一 来 对 待 ， 

第 五 ， 表 现在 劳动 租 的 不 合 劳动 律 。 各 有 人 员 多 的 现象 ， 例 如 


工 ， 人 数 就 更 多 。 人 员 多 的 现象 ， 造 成 责任 不 明 、 人 负责 及 工作 混 
生产 有 。 此 ,在 劳动 方面 也 是 的 ,个 别 车 间 主 任 在 办 公 室 内 行车 ; 

有 的 个 别 工 人 行 晚 在 车 另外 ， 各 车 间 内 广播 器 ， 在 
生产 时 间 内 多 地 广播 唱片 。 过 些 都 是 不 的 。 过 明 对 生产 和 的 认 


《3 ) 成 本 高 ， 事 故 多 


我 局 第 一 季度 成 本 超支 ， 第 二 季度 有 不 少 工厂 开始 ， 
现象 。 从 卉 报 技术 报告 中 反映 出 ， 各 厂 原 始 记 针 都 不 效 确 。 天 津 厂 流失 率 ， 有 的 机 
2% 波动 到 10%; 三 厂 流 失 是 长 期 不 测定 ,只 是 拼 的 数字 根 据 不 原始 
计算 成 本 ， 然 不 能 反映 出 情况 。 成 本 仿 ， 妨 碍 的 低 ， 使 产品 积压 的 
现象 仍 不 能 早日 。 
在 事故 方面 ， 上 年 数 1,284 ， 其 中 人 人 身 亡 事 故 407 ， 明 事 故 仍 然 很 
多 ， 也 反映 了 工厂 管理 上 的 混 优 。 过 些 事故 发 生 的 原因 大 多 是 检修 不 良 、 这 犯 操作 规程 
及 不 重 等。 该 设法 过 种 现象 不 然 就 会 危害 危害 健康 。 
以 上 只 是 反映 了 一 般 情 况 ， 管 然 各 请 在 程度 上 有 所 不 同 ， 也 有 少数 工 威 的 质量 、 管 
理 、 成 本 等 方面 的 工作 是 壕 好 的 。 


《二 ) 造成 质量 低 、 管 理 原因 


关键 在 於 思想 上 的 不 重视 。 首 先是 不 重视 生产 息 律 ， 不 重视 技术 管理 ， 从 而 也 就 不 
重视 转车 推动 技术 人 员 发 挥 力量 ， 单 还 热情 积极 性 淮 行 生产 ， 而 没有 把 生产 中 的 各 种 因 
素 ， 用 、 标 准 、 制 度 、 规 程 行 格 的 管理 。 没 有 的 责任 制度 来 制度 的 
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行 。 于 技术 对 工作 仍 存在 不 负责 任 、 现象 。 部 份 工厂 的 干部 
技术 人 员 的 使 用 上 有 缺点， 对 他 们 帮助 不 足 ， 过 样 不 能 推动 他 们 定 和 提高 质量 


而 努力 。 
其 次 是 重 数 量 忽 质 量 ， 认 质量 盖 只 要 数量 完成 了 : 不 合 
格 品 是 不 能 算 作 完成 任务 的 。 数量 只 是 指 合格 的 产量 ， 而 产品 是 否 是 以 最 格 的 和 质量 


来 衡量 的 。 降低 成 本 也 只 能 在 格 质 : 的 原则 下 来 行 ， 决 不 能 粗 
造 有 些 同志 很 惜 把 已 产生 的 不 合格 等 外 品 ， 合格 
品 的 生产 。 不 要 求 克服 生产 中 各 种 毛病 ， 反 而 要 求 降低 质量 ， 过 显然 是 
必须 下 很 大 决心 正 过 种 思想 。 

强调 客观 条件 不 ， 不 专家 的 指示 。 ， 凡 是 家 意见 
做 工作 就 好 相反 的 工作 就 受到 损失 。 有 些 同 志 份 强调 人 杀人 件 不 
， 水 平 不 高 ， 上 是 拒 家 的 建 强 调 困 不 改进 工作 ， 只 是 日 头 承认， 

以 上 过 些 思 想 上 的 错误 ， 是 和 局 质 半 工作 中 的 若 于 缺点 分 不 开 的 。 在 计划 工作 中 ， 

我 们 单 以 车 速 来 决定 产量 ， 而 没有 公 面 的 考虑 生产 人 条 件 和 原材料 物理 性 能 对 多 造 上 的 影 
禾 。 其 次 是 对 机 械 在 生产 中 的 重要 作用 认 哉 不 足 ， 单 纯 依 靠 积极 性 来 提高 生产 。 在 考核 
方面 也 往往 产量 根据， 忽视 质量 的 。 在 中 心 工作 时 ， 表 
现 决心 不 大 ， 力 量 集中 ， 各 业务 部 门 时 有 互 不 通气 的 节 象 。 的 缺 加 
疫 有 通过 典型 处理 ， 分 清 是 非 ， 育 干部 ， 律 ， 过 也 是 生产 技术 管理 工作 会 
后 成 不 着 的 原因 ， 今 后 必须 同时 。 


(三 ) 第 三 季度 的 中 心 工 作 


根据 上 述 情况 ， 决 定 第 三 工 作 仍 须 生 产 技 术 管 理工 作 会 的 决 明确 保 
质量、 建立 与 健全 制 中心 ， 指示 : 

(d ) 必须 反覆 的 进行 思想 教育 ， 在 现 阶 息 ， 数 育 的 内 容 以 克服 在 质量 问题 上 
的 一 切 错误 认识 和 加 强生 产 律 的 数 育 要 向 一 切 制 度 、 降 低 标准 、 不 守 
的 现象 作 的 。 用 活生生 的 事实 说 明 数 育 。 

(2 ) 必须 整顿 技术 检查 工作 ， 过 是 我 局 第 三 季 工 作 中 的 主要 措施 。 要 明确 技术 检 

化 验 室 的 ， 规 定 他 们 工作 的 具体 内 容 、 工 作 法 与 责任 制 

格 量 ， 使 工厂 内 的 技术 检查 部 正成 理 质 量 的 专责 机 从 加 
工作 着 手 ， 外 充 合格 品 库 的 现象 。 将 检查 质量 
局 

(3 ) 必须 生产 技术 管理 工作 会 的 其 他 决议 ， 过 决 议 是 : 

1. 的 配 比 不 能 任意 。 在 情况 特殊 不 能 的 时 候 ， 必 须 报 局 批准 后 方 
能 改 。 

2. 合 理 使 用 设备 ， 不 仅 是 要 将 造 狂 机 各 部 份 机 械 合 理 使 用 起 来 ， 而 且 应 该 把 公 工 变 
过 程 、 全 厂 的 设备 ， 都 合理 的 使 用 起 来 . 从 主要 设备 到 次 要 设备 逐步 的 修整 ， 兹 规定 使 
用 人 件 ， 一 切 、 不 爱 或 有 人 备 而 不 利用 的 现象 。 


= 
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品 先 做 。 


3. 操作 法 ， 也 同样 住 主要 的 先 做 ， 可 住 一 部 机 器 、 一 种 
操作 方法 。 


应 耐心 的 研究 工人 中 操作 然 一 些 先 进而 正确 的 
有 的 已 有 了 操作 法 的 ， 可 以 只 行 修正 ， 然 逐步 推行 。 


4。 题 主 要 是 决 地 制度 。 有 的 度 不 健全 ， 
正 。 过 十 项 工作 是 完全 可 以 办 到 的 ， 不 能 再 重复 过 去 的 毕 谈 

(4 ) 各 根据 上 精神 ， 合 其 具体 情况 ， 制 定 工作 计划 ， 局 。 特 别 
该 注意 在 进行 上 述 工 人 必须 建立 行 过 些 决 的 责任 制度 ， 规 定 任 部 
、 任 人 ， 规定 律 ， 否 则 就 会 流 形式 。 


我 们 相信 ， 我 们 完全 有 休 件 把 产品 质量 杭 好 ， 把 管理 中 的 温 筷 现象 克服 。 也 只 有 在 
过 的 基础 上 ， 才 能 国家 计划 任务 数量 、 质量、 成 本 的 完成 。 


造 工业 管理 局 
一 九 五 三 年 七 月 十 四 日 


今年 因 受 天 时 重大 影 至 六 月 底 正 ， 区 : 年 任 41.5 

才 完成 42.38%， 东 才 完成 30.4192 ， 北 才 完成 
产量 计划 722% ， 而 现在 才 完 成 29.1826 。 过 一 情况 是 非常 重 的 ， 今 力图 补 ， 
明年 春 大 前 ， 有 的 区 域 就 可 能 发 生 。 其 是 运输 便利 的 ， 供 不 应 求 的 
有 的 区 域 估 计 动 用 人 备 可 仍 有 不 利 ， 

亦 将 发 生 重 危机 。 我 们 知道 ， 后 不 仅 是 民 食 与 工 是 业 用 的 供 能 保 

划 ， 财 政 收 大 ， 国家 建设 及 抗美援朝 工作 有 一 定 影 所 以 大 力 秋 

必需 的 ， 其 是 重大 的 ， 因此 [把 秋 政 治 任务 来 重 。 

火 最 根本 的 问题 ， 是 提高 生产 问题 。 秋 季 发 量 一 般 时 期 稍 ， 所 以 
产量 不 及 ， 成 本 也 春 高。 但 车 在 伏天 能 注意 积 水 ， 也 可 使 秋 产 量 


加 。 如 劳动 力 配备 当 ， 有 浪费 ， 其 成 本 也 可 不 分 加 高 。 北 、 淮 及 山东 一 
部 分 ， 屠 年 均 秋 少 ， 但 党 伏 秋 


产量 超 过 了 春 盯 五 一 年 下 定年 (七 月 至 十 二 月 ) 公 任务 的 
41.049 。 因 此 ， 本 水 ， 使 向 来 产量 不 大 的 月 份 也 加 大 产量 ， 是 有 很 大 可 衣 


的 。 刀 今年 东北 区 即 因 光 源 充足 ， 在 四 月 份 蒸发 力 不 高 的 情况 下 ， 产 量 过 到 全 年 任务 的 


21.99p0 。 我 们 有 大 积存 水 的 可 能 。 久 ， 根 据 
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天 津 气象 ，1918 一 1938 年 ， 八 月 份 平均 蒸发 量 163.7 ， 9 ， 有 效 
蒸发 量 4.8 但 | 降雨 日 日 ， 日 照 时 230 时 ， 多 。 天 


大 减少 降雨 的 。 假 每 池子 的 一 个 池子 ， 水 量 少 一 ， 有 
效 发 量 就 84.25 〈163.7 一 ; 车 每 三 个 池子 的 水 一 

f 把 降 到 三 分 之 一 ， 有 蒸发 量 110.7 (163.7 一 158.9 3 


数 中 ， 仍 有 大 可 能 ， 如 我 们 能 在 八 
。 中 央 的 预告 ， 天 、 青 
年 七 、 八 月 量 均 小 ， 若 预 告 与 实际 出 大 不 大 ， 今 年 秋 是 比 顺 利 
的 。 

情况 好 时 ， 可 以 ; 如 留用 工人 少 ， 以 全 力 积 保 不 必 伏 
加 留用 工人 

有 的 思想 。 在 雨季 时 的 空子 ， 水 跑 ， 和 蒸发 时 间 ， 
个 池子 ， 在 保 方面 ， 研 同 的 分 段 保 存 方 法 。 保 是 
在 、 、 在 ， 都 须 预 作 备 。 排 淡 设 很 重要 ， 今 年 春 中 有 的 
场 就 发 生 了 法 排 题 ， 设法 。 排 淡 题 如 不 解决 ， 
田 门 目 就 大 大 限制 了 损害 的 可 能 ， 过 很 大 ， 希望 注 

民 在 技术 上 普 提高 。 过 是 我 们 半生 产 的 同志 一 件 耐 心 工作 ， 必 须 加 强 宣传 
育 ， 使 、 对 各 正 全 有 了 信心 ， 才能 推行 ; 希 图 省 事 ， 
强迫 分 ， 只 能 得 。 

煽 之， 大力 秋 上 采 是 必需 的 ， 也 是 有 充分 可 能 的 ， 问 题 的 关键 只 是 在 於 能 否 无 分 

般 成 本 较 高 而 未 强调 秋 所 以 们 对 秋 不 不 ， 至 秋 季 
水 多 而 无 信心 ， 种 狭 险 主 和 与 保守 思想 的 存在 ， 必 然 妨碍 秋 工作 之 顺利 行 。 
打破 过 种 思想 上 的 碍 ， 必 须 以 秋 对 国 个 人 的 利 及 对 秋 
的 十 分 可 能 性 《要 多 例 )， 耐心 数 育 ， 芝 发 开展 藉以 打通 到 
想 ， 然后 再 进一步 发 动 主 各 单位 生产 提 计划 的 有 效 
法 ， 在 秋 中 开展 互相 挑战 ， 从 而 发挥 的 和 极 性 与 创造 性 ， 完 成 国 
家 的 秋 采 而 


一 九 五 三 年 七 月 十 八 日 
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棉 有 现象 。 造 成 量 低劣 的 主要 原因 是 : 八 职工 特别 是 人 普通 存在 重量 不 重 
的 某 些 主要 部 份 ， 如 大 力 、 硬度 等 不 到 国家 规定 时 ， 有 积极 设法 予以 解决 ; 
缺乏 一 套 比 较 的 检查 制度 ， 技 术 操 作 规 生产 管理 上 各 项 责任 制度 未 。 过 长 
的 ， 不 但 家 造成 巨大 损失 ， 且 引起 请 者 推销 部 门 的 不 。 日 报 页 
三 年 二 月 七 日 塌 发 了 过 件 事实 ， 进行 了 的 。 体 职 工 其 部 门 ， 都 的 
这些 批评 ， 思想 上 的 襄 与 工作 中 的 缺点 ， 取 行 来 迅速 改正 。 中 到 
业 部 、 中 共 吉 林 省 中 共 长 委 等 单位 ， 亦 全 派 小 ， 全 体 职 工 ， 全 面 
而 激 底 的 检查 出 产品 肾 量 任 劣 的 各 项 因素 ， 针 对 工厂 管理 上 特别 是 在 技术 管理 方面 所 存在 的 问题 ， 盘 
订 的 有 效 措施 法 ， 来 保 实 改进 新 产品 球 质量， 以 满足 广大 人 民 的 需要 ， 
企业 的 信 及 损失 。 
八 体 工 同 志 们 在 上 府 的 助 下 ， 对 国家 对 人 负 责 的 精神 ， 服 了 许 
多 困 本 年 二 月 新 作 。 个 多 月 的 时 期 ， 量 到 了 一 定 
的 水 平 办 月 上 名 大 正式 生产 。 此 和 目前 基本 上 已 
了 去 产 质量 的 情 面 除 硬度 法 改进 外 ， 其 他 均 到 且 超 了 
园 规定 指标 。 外 量 方面 ， 合 格 品 月 上 ， 五 月 份 已 超过 国家 指 自 三 月 份 正式 
生产 以 来 ， 成 品质 量 检查 请 


、 物 理 量 : 


三 月 份 实际 (平均 四 月 份 实际 (平均 五 月 份 ( 均值 ) 
式 | 超 | 超 空 式 | 快 | 式 


大 底 扯 力 | 110kg/Cm 139| “129.7 | 135.6 140 137.7 | 144.1 


大 伸 长 | 400% 501.8 | 41.8 | 442.5 407| 486.5 | 473.4 
大 硬 度 | 58 2 .5 | 58.8 | 57.8 | 59.3 | ”59.9 
| 


大 磨 1.87| T.51| 4.41 1.70 


3.8~7.3 


检查 项 目 | 国 家 指 标 汪 


成 品 一 等 品 | 95%6 | 93.03 | 92.49 | 93.76 | 94.02 | 95.75 | 96.27 
成 二 等 品 5 7s51 | 6.24 5。.98 8.73 
成 不 合格 品 | 0。 | 1。.76 2。.44 | 1.09 | 0。.18 
一 一 一 | 一 -一 一 一 
| 


由 上 情 看 来 ， 八 产品 质量 


产品 质量 获得 改进 的 主要 原因 


基本 上 扭转 与 克服 了 重量 不 重 的 ， 以 搞 好 产品 质量 篇 目前 生产 中 一 切 的 中 心 工 


标准 加 控制 ， 到 和 和 要 求 ， 停止 使 用 与 外 付 ; 加 强 了 对 技术 检查 科 的 支 


序 ， 长 实际 情 ， 偿 抽 四 名 。 由 上 了 不 重 质 的 思想 行 了 一 


和 青年 的 配合 ， 发 全 共同 的 力 使 


量 有 了 改进 和 提高 年 年 工 代表 大 会 ， 工 管 不 有 计划 有 如 


充分 淮 人 在 讨论 今年 国家 生产 计划 期 长 先后 名 了 技术 人 虽 座 会 三 次 ， 管 理 人 座 


可 、- 


作 作风 法 ， 也 有 了 ， 了 去 高 高 在 上 、 不 深入 
人 作 风 ， 重视 意见 。 在 对 洽 修 洒 和 技术 操作 规程 
深入 车 间 ， 有 重点 的 搞 型 车 并 生 从 而 取得 验 ， 以 
车 推 进 打 法 时 ， 长 自 深 入 研究 握 请 况 ， 使 能 在 短 时 
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了 正 史 性 的 重量 不 重 的 想 ， 八 发 了 质量 检查 运动 ， 以 批评 


月 我 批评 的 方法 ， 了 重视 的 思想 根源 ， 起 「 量 第 一 」 的 。 
徽 操作 规 ， 了 开始 全 自我 检查 相 检 。 有 上 查 了 ， 


也 进行 了 教育 刁 帮 助 ， 以 提高 其 工作 积极 性 


责任 心 ， 深 大 工友 研究 ， 决 生 ; 他 


分 清楚 ， 根据 具体 掌握 住 计 要 求 上 的 准 与 在 改进 质量 他 们 先 了 过 育 
目 设计 的 思想 ， 规 定 了 一 个 明确 的 标准 ， 无 论 在 物理 质量 与 外 疯 式 样 方 面 ， 都 要 求 过 到 一 定 的 程度 。 

在 进行 计时 和 在 正式 生产 以 前 规定 了 试 制度 ， 凡 新 设计 的 配方 、 样 工具， 必须 一 
时 期 的 待 有 把 握 ， 力 准 大 批 试 后 大 正式 生产 。 人 员 能 的 
间 去 进行 研 从 中 到 一 些 ， 在 其 中 发 现 了 许多 问题 ， 步 得 


在 多 种 肋 的 配方 的 ; 2 上 ， 存在 着 「 一 成 不 叙 」 的 情形 、 现 在 能 够 多 做 研究 和 试验 ， 一 步 步 
地 改进 质量 在 时 大 磨 耗 和 用 密 都 后 来 多 次 配方 的 试验 和 
到 布 导 去 ; 又 如 在 皮 口 、 等 ， 以 提高 的 力 。 
的 外 式样 的 设计 上 上 ， 完全 了 过 那 种 门 造 车 」 的 做 法 。 在 过 次 计 中 吸 国 
美 同 时 照 到 用 程度 。 例 如 皮 口 折断 与 开 合 多 方面 设计 予以 改进 
在 工作 中 ， 由 集中 技术 力量 ， 加 强 了 术 人 够 
研究 和 分 析 计 根 据 技术 休 ， 如 出 各 配方 的 化 曲 作 篇 配方 的 依据 ; 测定 了 


计 出 比较 适应 的 技术 汽 延 长 时 间 ) 。 过 些 都 改 进 产 品质 量 提供 了 有 利 


四 、 修 订 技术 操作 程 


从 去 在 订 技术 操作 规程 工作 上 工 人 娄 思想 ， 未 充分 发 动工 论 ， 单 
个 技术 人 员 主 ， 因 此 它 有 许多 不 切实 的 地 方 ， 使 工友 法 。 
技 术 人 下 ， 对 性 能 工 实际 操作 进行 从 而 操作 规程 


， 三 月 下 正式 生产 球 时 发 到 车 闻 ， 发 动工 进行 计 工 们 在 地 提出 许多 
意见 ， 引起 热烈 的 在 不 能 解决 时 (如 在 上 保持 适当 温度 问题 )》 ， 双 重新 和 


试验 ， 以 求 得 到 一 的 认 。 有 些 工 了 研究 操作 法 ， 作 修正 操作 规程 的 参考 ， 其 休息 时 


规程 ， 在 大 会 上 宣 。 样 的 操作 规程 是 比较 先进 而 切合 实际 的 ， 因 而 也 是 容易 
女 们 所 接受 才 行 的 。 在 组 织 检查 操作 规程 执行 情况 中 ， 便 发 现 个 别 工友 ER 
当即 予 适当 上 处 分 肥 操作 规 行 有 很 大 。 


二 、 在 全 体 职 工 中 进行 了 重视 质量 的 思想 数 育 下 
| 
- 一 一 三 三 全 
三 、 技 术 设 计 及 试 爸 工作 的 改进 泗 
~ 
在 ] 

条件。 


五 、 了 技术 检查 制度 


原材料 不 好 如 五 二 年 用 的 生 ， 大 大 影 了 质量 。 在 成 面 ， 因 


[合格 在 次 改进 贸 量 中 ， 了 各 项 标准 ， 修 了 

制度 ， 其 对 原材料 及 成 加 控制 ; 建立 了 卡片 ， 工 序 的 用 料 要 格 ， 

用 


的 是 否 可 用 ， 对 检查 标准 的 ， 起 到 下 而 上 的 督促 作 


六 、 设 备 具 的 改进 使 用 


过 去 八 有 些 的 改进 问题 ， 存 在 着 翻新 改装 ， 以 过 理 」 的 想法 。 
想法 ;会 减少 对 现 有 力 的 发 挥 。 现 在 在 有 了 改进 ， 发 


第 一 、 二 、 三 号 旗 前 后 相差 特别 大 ， 和 把 底部 的 蒸汽 排 管 温度 就 小 了 一 

降 坊 ) 。 又 设法 改 了 操作 休 压 出 公斤 降 至 五 公斤 ， 时 间 由 60 至 75 
分 ) ， 改进 ， 使 用 丰 后 的 产品 ， 性 能 已 不 像 以 前 那样 相差 。 又 如 出 型 方面 ， 八 
合 ， 果 少 了 。 同 时 在 物理 性 能 与 外 量 上 也 都 有 所 改进 在 改进 工具 方面 ， 了 工 


m 


产品 的 企业 管理 的 重要 一 。 八 的 新 产品 ， 
经 力 ， 使 质量 得 到 了 很 大 的 改进 ， 也 就 是 说 企业 管理 上 已 遵 进 了 一 大 步 。 但 是 在 技术 管理 上 仍然 存在 


执行 ， 使 个 别 产品 的 大 磨 耗 量 产 生 了 波动 。 在 技术 检查 制度 方面 ， 有 的 
激 ， 如 班 检查 的 检查 准 即 不 致 。 了 量 检 查 动 ， 工 求 技 
但 仍然 抓 的 不 至 今 亦 未 很 好 的 起 来 ， 成 一 个 单 者 制度 。 

其 次 ， 该 国家 计划 的 ， 往 往 在 质量 与 产量 发 生 的 时 
失 彼 。 对 降低 产品 成 本 只 也 取 了 措施 ， 但 不够 。 篇 了 进一步 改进 产品 捅 量 ， 


一 些 缺 点 。 在 技 术 作 规 程 方面 ， 有 的 存在 着 有 思想 ， 如 对 放 
人 


一 、 加 强 全 职 工 特 别 是 中 与 技术 人 员 和 重视 产品 
量 的 思想 教育 
由 量 得 到 了 一 改 ， 以 在 部 份 中 与 工友 中 产生 了 质量 差不多 的 自满 与 


想 。 因 而 对 执行 操作 规程 产生 先 合 现 象 的 因 此 必须 加 强 


- 
| 
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一 


全 工 特别 是 中 部 与 技术 员 的 ， 使 其 立 起 [和 一 」 的 思想 ， 以 在 现 有 的 基础 上 
不 断 的 改进 与 提高 产品 质量 。 人 


二 、 订 与 员 技术 操作 规程 


自 量 认 动 以 来 ， 修订 实 了 技术 操作 规程 ， 但 在 国家 计划 中 ， 又 大 力 展开 了 

门 、 控 、 提 合理 化 建议 的 运动 ， 出 现 不 少 先 验 ， 修 的 操作 规程 又 已 部 份 不 合 实际 的 地 

方 ， 需 要 进一步 修订 与 改选 、 更 友 地 操作 规程 是 保 产品 质量 的 有 效 ， 

首先 操作 规程 的 提 高 其 水 平 ， 将 由 生产 指挥 指 定 专 人 深入 车 间 ， 行情 

研 究 充实 改 ， 使 其 起 到 技术 指 作 用。 了 防止 正在 中 产生 的 现象 ， 
情 : 


将 现 有 的 原材料 、 成品 和 成 品 技术 检查 制度 ， 技术 人 员 作 进一步 的 与 修订 ， 


讨 根 据 业 的 意见 ， 进行 研 究 修改 ， 发 到 车 间 孝 行 。 在 行 过 程 中 ， 由 技术 检查 科 及 时 的 
情况 ， 步 的 提高 检查 人 的 业务 水 平 ， 按 时 缺 点 ， 以 便 改进 。 


四 、 大 力 推广 先进 经 验 


推 先进 验 是 完成 生产 计划 的 基本 。 八 在 五 月 份 合 了 打 检 人 上 
动手 ， 期间 内 迅速 推广 ， 使 打 效率 至 五 月 末 提 高 60% 以上， 解决 了 生产 上 问 题 。 过 个 
今 后 将 推广 。 第 一 车 间 的 三 勤 工 作 法 与 明 春 的 上 水 法 ， 安 


上 不 停机 


生产 的 先进 ， 第 三 车 间 的 上 大 世子 、 上 大 等 先进 操作 法 ， 第 四 车 的 
、 上 和 断 的 先进 操作 法 等 ， 推广 。 


五 、 加 强 试 验 研 究 工作 


前 武 工 作 ， 做 到 硬度 与 部 份 原材料 化 验 分 析 ， 不 的。 最 近 增设 六 时 
一 小 型 平板 了 硫化 机 一 试验 设 ， 进 一 步 做 到 混 中 比重 原材料 的 及 全 面 的 化 验 分 
析 工 作 ， 产品 质量 。 


了 有 工 技 术 ， 将 月 份 织 业 术 ， 首 先进 操作 规程 与 技术 标 
的 数 育 ， 在 基础 上 进一步 做 到 有 关 步 理 ， 以 逐步 提高 的 技术 水 平 。 
一 步 依 靠 工人 级 好 生 ， 在 固 与 提高 产 品 的 基 上 ， 


人 的 完成 国 家 


根据 质量 检查 运动 的 ， 、 政 、 工 、 思想 ， 步 ， 做 好 工作 的 根本 件 。 


一 步 依靠 工 


及 及 ， 使 其 心中 有 数 ， 及 集 职 工 的 意见 ， 以 改 管理 工作 。 将 生产 上 存在 


的 问题 ， 发 解决 ， 从 而 进一步 做 好 民主 管理 ， 改 作 全 工 的 积极 性 创造 


性 ， 品质 量 的 下 ， 逐步 降低 成 本 ， 提 高 ， 展 ， 全 面 的 完成 
(中 共 长 春 市 委 会 工 


业 部 、 中 央 轻 工业 部 东北 办 事 处 、 东 北 财 友 委 员 会 一 九 五 三 年 六 月 一 十 日 报 


三 、 建 立 与 健全 技术 检查 制度 委 。 
| 
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我 感 一 九 五 三 年 工作 ， 是 按照 中 央 到 工 业 部 
业 管 理 局 的 指示 ， 技术 管理 ， 
和 质量 篇 压 切 的 中 心 工 作 。 在 六 个 月 
的 工作 过 程 中 ， 已 步 了 技术 管理 上 的 混 
鸯 现象 ， 产 品质 量 也 提高 了 一 步 ， 基 本 上 尖 到 了 
家 ， 得 了 一 定 成 但 因 工 作 中 存在 的 
缺点 很 多 ， 中 已 逐步 加 以 克服 ， 工作 
到 不 必要 的 曲折 。 


(一 ) 今年 初 的 情况 


在 技术 管理 上 ， 该 了 操作 规程 及 量 
标准 ， 进行 过 必要 的 修订 愉 充 。 

在 去 年 上 二 月 查 定 工作 中 ， 又 条 乱 了 新 发 现 
， 基 一 月 份 进 行 了 上 比较 
的 修 在 小 中 进行 了 反覆 的 讨 与 ; 
但 在 执行 上 ， 由 页 缺乏 检 喜 制度 的 配合 及 远 常 的 
思想 工作 ， 许 小 起 都 未 能 。 根 据 
上 成 立 的 检查 小 重点 检 

上 多 起 ， 不 操作 规程 进行 操作 的 现 
象 相当 ， 其 他 间 也 有 同样 情况 ， 使 操作 


查 的 工 作 方法 ， 成 _ 上 原因 。 


在 质量 问题 上 ， 外 质 量 比 ， 因 
到 重 。 但 认 本 管理 的 混 技 术 
件 的 不 ， 处 被 动 ， ， 脚 痛 


忙 发 生 的 问题 ; 而 反 肌 


量 上 则 呈现 忽 高 忽 低 的 不 状态 。 至 问题 


研究 、 记 故 始 未 能 : 外 量 


规律 。 


在 物理 性 能 土 ， 却 始 移 未 予以 应 有 的 重 秽 ， 
缺乏 格 的 主动 地 去 回 用 户 吸 取 
， 了 和 竞 是 好 。 问 题 的 重 
性 如 何 ， 症 所 去 4 年 六 月 ， 委 话 天 津 市 
有 车 四 今年 年 来 的 行 
公里 ， 其 大 ， 但 也 未 。 
反 ， 由 社会- 上 的 反 肌 和 销售 ， 在 
中 在 中 部 中 ， 普 生 了 自满 请 ， 
大 大 阻碍 研究 改进 。 四 年 来 我 在 技术 上 
， 配 方 、 ， 不 研究 改进 ， 基 本 上 


售 有 水 平 未 能 -提高 。 


(二 ) 改造 的 
(1) ， 展 开 找 J 


提高 产品 外 观 


在 到 中 央 工业 部 及 工业 管理 局 
一 三 年 主要 工作 指示 次 技术 人 
员 及 有 管 理 人 扩大 科 长 席 会 上 
进行 传 明确 改进 是 今年 一切 的 中 
心 工作 ， 一 了 思想 ， 从 而 以 改进 
量 仿 中 心 的 一 九 五 三 年 工作 计 草 。 
唱 展 以 质量 篇 中 心 的 修订 计划 工作 ， 和 进行 

级 委 的 修订 计划 工作 中 ， 领 


质量 订 计 草 中 心 ， 召开 技术 人 员 及 管理 
针对 不 同 车 间 、 不 同 小 址 指出 不 同 重点 ， 发 动 且 
内 进行 三 找 ( 找 现 象 、 找 原因 、 找 办 法 ) ， 同 时 


自 党 内 到 和 党 外 ， 行 个 技 员 的 技术 


加 技 术 管 理 改进 了 品 
从 1950 年 我 进行 一 系列 的 生产 


> > 一 


二 找 ， 了 起 


而 产生 的 二 等 品 ， 在 今年 月 平均 
10.5%， 在 去 年 最 高 % ， 通 三 找 实现 
、 生 与 地 隔 等 措施 ， 四 月份 降 
4.4%; 又 如 自行 车 外 ， 因 、 水 
及 压力 不 足 等 现象 所 产生 的 二 等 品 ， 在 今年 一 、 
一 月 : 平均 2.8% ， 去 年 最 高 20.3% ， 
省 过 三 找 ， 三 月 份 降 篇 0.79% ， 四 月 份 降 篇 
0.49%， 其 他 产品 外 质量 也 有 所 [提高 。 

滋长 趋势 ， 大 大 阻碍 了 技术 上 的 改进 与 提高 ，j 


- 我 行 里 程 者 过 三 公里 ， 而 近 者 


一 千 人 ， 相 差 极 篇 又 如 东北 一 
针对 情 在 修订 计划 末期 ， 在 党 的 
， 太 了 反 官僚 主 反 自满、 反 
批评 与 自我 批评 ， 以 上 事实 服 了 


了 


(2 ) 组 织 力 
究 改 进 工 作 


而 能 却 逐 步 下 降 。 检 局 公 伤 性 


相差 很 ， 才 引 起 了 全 工 作 虽 的 重 
进行 ， 提 出 以 汽车 外 及 重点 ， 进行 改 
进 工 作 。 首先 组 局 发 的 文件 ， 


车 间 行 工作 ， 在 车间 主要 取 过 


一 1 一 


烧 乾 等 措施 ; 及 则 用 100%6 硬 黑 ; 加 


强 了 成 型 的 精工 郝 作 。 到 五 月 二 十 一 日 盘 成 第 一 


次 试 ， 除 一 项 已 过 到 冢 外 

是 但 未 提高 ， 反 而 降低 ， 第 ~ 
途上 拓 。 


性 能 能 在 技术 人 员 中 ， 未 发 。 


在 技术 人 产生 分 意见， 互相 责备 ， 缺 乏 主 
动 ， 关 而 使 工作 始 在 时 情况 下 进行 ， 
造成 行动 上 下 不 动 ， 因 而 耗 用 了 一 


个 多 月 时 ， 未 果 。 
(3 ) 发 动用 泉 ， 劳 动 与 技术 
相 结 合 方针 ， 提高 物理 性 能 


1 . 训 六 月 份 行动 计 

在 五 月 下 句 趣 桔 了 前 一 阶段 工作 中 的 缺点 
了 六 月 份 行动 计划 。 首 先 了 政 、 
工 、 ， 然 后 一 方面 重新 
进行 改进 工作 ， 一 方面 力量 ， 修 
作 程 ， 检 度 及 责任 制 ， 发 动 小 
讨论 世 动 员 技 术 人 员 深 大 小 起 担 在 讲解 ， 使 操作 
检验 制度 作 到 切合 ， 所 了 


动 与 技术 相 人 台 针 ， 发 动 贿 
改进 工作 
一 面 与 技术 人 上 行 ， 技术 人 中 
的 思想 ， 技术 人 员 的 情绪 动员 
团员 及 参加 者 工作 ， 使 技术 与 劳 
动 起 来 ， 因 而 在 短 短 两 进行 四 次 试 
配方 ， 月 四 日 试验 成 功 ， 面 组 
合力 提高 了 6 一 9 公斤 ， 芍 本 巡 到 了 国家 指标 ， 
3. 加 强 劳动 和 
守 操作 规 穆 上 。 通 在 五 月 初 检 查 小 重点 
查 车 ， 四 个 月 之 造 成 事故 三 
多 起 ， 其 中 多 由 不 操作 规程 所 造成 。 造 
和 极端 民主 化 思想 ， 不 但 不 行 政 
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质量 标准 和 技术 


各 了 加 强 技术 管理 ， 改 进 产 品质 量 ， 天 津 造 
在 五 月 便 以 方式 起 了 三 十 多 名 
一 、 二 号 纸 机 大 修理 期 出 六 十 多 名 
工人 同时 人 参加 习 首 先 使 人 
对 质量 标准 与 技术 标准 的 重要 意义 及 其 变现 性 ， 
取得 了 一 的 。 接 全 面 人 学 
在 中 ， 便 现 有 的 职工 质量 
太 高 太 ， 不 能 达到， 如 三 号 机 工 
接 好 时 说 「 来 ， 一 播 不 了 简 耗 
了 ， 要 过 标准 就 得 再 一 ， 要 不 
就 不 能 执行 。」 又 有 人 篇 质量 标准 规 定 
的 ， 就 得 ， 有 需 提 出 来 ; 技 术 标 
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部 落 是 提出 批评 ， 反 而 认 篇 是 「 压 制 民主 J 「 官 
主 入 。 
检查 之 后 ， 情况， 召开 工大 会 

对 操 作 规 不 改 的 个 别 工 人 予以 
或 ， 行政 和 工会 提出 反 强人 
命令 ， 但 也 反对 嘴巴 主义 ， 反 对 不 向 或 不 敢 问 工 
人 进行 劳动 律 的 自由 主义 度 。 在 小 
展 批评 我 批评 ， 要 求 订 立 保 计 
以 的 行动 带头 通 过 过 次 
后， 工人 的 劳动 态度 已 有 ， 树 
立 子 正确 劳动 和 祖 工 作 产 品 算 
量 的 提高 起 了 重要 作用 。 


(三 ) 进一步 努力 的 方向 


， 上 生年 工作 是 有 一 定 成 ， 产 品 外 
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就 是 每 天 操作 的 那 一 ， 不 需要 什么 
了 。 但 当 到 一 定 度 时 ， 发 现 有 
的 工人 把 技术 标准 与 操作 混 ， 其 与 流 
水 检查 制 一 。 
篇 什 和 床 质 量 宗 准 与 技术 标准 不 能 很 快 的 篇 工 
人 有 理解 与 掌握 呢 
， 宣 力量 ， 因 而 收 到 的 
， 使 之 成 的 内 ， 闪 而 
在 不 够 普通 深入 。 


《三 ) 部 分 车 部 和 把 技术 标准 


规 捅 量 及 物理 性 能 均 有 提高 ， 初 步 过 到 了 国家 福 
。 在 技术 管理 方面 ， 修 订 了 规程 ， 了 
险 验 制 度 及 责任 制 ， 劳动 和 
步 得 到 开 始 了 技术 管理 上 的 混 现 
， 服 了 职工 中 间 普 在 的 自满 进 
一 步 改 进 和 质量 创 造 了 条件。 但 存在 的 缺点 很 多 ， 
如 里 程 武 验 二 点 三 十 五 分 ， 新 产 品 
规程 进行 操作 的 现象 傈 未 根除 ， 形 式 主义 及 保守 
思想 仍 个 别 存在 ， 工 人 与 技 徐工 的 对 立 思想 人 未 
得 到 解决 ， 操 作 规 程 、 检 台 制 度 及 质量 责任 制 何 
须 大 力 ， 等 等 ， 今后 应 当 努 力 的 方 
。 

( 注 : 第 九 有 原 来 的 天 津 配 
件 现 改 名。) 
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和 质量 标准 与 生产 对 立 ， 没 解决 生 产 
键 问 题 相知 合 。 如 在 六 月 份 第 一 车 间 一 、 二 号 耗 


生 不 正常 ; 第 二 车 正 集中 力量 搞 
问题 ， 间 全 力 在 修理 一 号 锅 和 二 
量 标准 看 做 不 是 目前 的 主要 工作 ， 而 孤立 的 搞 生 
产 题 。 
针对 上 缺 点 ， 我 上 提出 : 
、 工 、 步 一 致 ， 各 大 力 支持 ， 
逐 深入 ， 屠 和 把 过 一 工作 做 好 ， 在 造 
工业 管理 局 下 工作 的 大 力 下 ， 月 
我 重 新 研究 部 ， 重 新 进行 动 ， 和 质量 
手 册 和 技术 手 册 通 俗 化 ， 重 新 
逢 不 正确 。 同 时 配伍 人 力 ， 分 
一 般 重点 检查 。 前 者 负责 一 般 
检查 ， 者 车间 进行 下 列 工作 : 
(一 ) 分 在 车 间 和 三 号 打 机 利用 
丈 。 径 过 分 析 研 究 , 在 该 两 工段 修正 了 技术 标准 
抽 使 水 化 作用 。 下 操 作 由 二 次 
改 三 次 ， 且 明 确 定 了 下 程 度 ， 使 
要 。 在 工段 标 子 的 操作 
和 通 、 时 间 操作 ， 规定 了 小 
定 了 技术 操 程 ， 使 装 通 汽 工作 以 及 三 
号 打 三 班 操作 过 到 
(二 ) 修订 了 品质 : 


品 和 质量 标准 的 ， 原 订 人 品质 量 有 
的 必要 ， 以 求 与 国家 质量 标准 相 适 疾 ， 保 证 成 品 
质量 。 修 订 的 主要 对象 是 座 ， 
然后 全 成品 质量 国家 量 同 时 ， 


在 六 月 份 起 封 行 ， 和 结果 或 明 修订 和 后 的 个 成 品质 量 
标准 中 度 的 规定 的 。 
床 块 度 不 分 黑 黄 点 ， 新 标准 则 将 黑 黄 点 之 大 小 程 

、 所 估 明确 地 来 但 是 往往 由 


黄 点 过 超 标准 ， 使 等 外 品 高 。 淋 白 
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但 


也 因 黑 黄 点 乡 造成 等 外 品 超过 一 
如 六 月 份 所 白 等 外 品 过 

根据 国家 标准 

白 标 平衡 制订 的 。 所 以 过 不 到 标 的 主 

要 原因 我 目 前 所 使 用 质量 太 所 
(三 ) 加 强 了 技术 检查 部 门 的 机 。 我 

庶 自 成 立 技术 检查 寺 以 来 ， 在 检查 人 员 不 断 的 努 
力 下 ， 业 和 上 已 开展 ， 在 内 已 
了 一 定 但 是 生产 工序 的 多 和 检查 
人 在 名 的 制 ， 在 一 和 程 度 
上 影响 了 工作 的 开展 。 在 和 初期 只 能 羞 重 成 品 部 分 
部 分 只 能 做 到 重点 检查 。 在 


标准 


的 检查 上 无 力 顾及 。 据 目 前 发 情 次 
使 成 品 分 由 原 有 一 个 


口 


查 站 个 检查 站 。 过 使 成 品 量 
查 科 成 立 一 生产 过 程 检 查 组 ， 以 检查 技术 标准 的 

以 上 工作 ， 我 的 技术 管理 时 量 

在 着 不 少 问题 。 如 一 、 二 号 机 所 薄 
等 外 品 ， 过 到 二 号 品 的 都 很 少 。 但 用 铅笔 写字 哇 
不 ， 详 ， 非 施 不 良 ， 实 纸 上 
孔 度 较 大 。 因 而 试验 不 确 明 ， 必 须 用 
。 此 点 再 一 规定 的 试验 方法 ， 
否则 市 场 要 求 ， 降低 纸张 使 用 价 
值 ， 但 却 列 篇 等 外 品 ， 实 篇 损失 。 再 如 我 厂 的 原 
焦 根 ， 在 靖 减 墨 点 上 则 不 能 达到 标准 。 我 厂 产 的 
白 只 要 黄 点 少 ， 黑 点 内 多 ， 但 的 
张 的 质量 不 平 街 。 根 料 的 量 ， 点 
准 应 再 考虑 。 花 的 种 类 很 多 ， 质量 高 下 有 
著 不 同 ， 如 有 车 肚 花 、 地 洞 花 、 地 脚 花 、 子 棉 、 
套 等。 其 中 以 地 洞 花 最 地 花 、 车 花 
之 。 不 但 含有 油脂 ， 不 能 保 品质 量 


^ 一 


管理 


(一 九 五 三 年 七 月 二 十 理 ) 
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过 
本 人 ， 员 


-二 
我 二 号 纸 在 大 检修 ， 生 个 ， 使 用 ， 本 上 作 到 心中 有 ， 到 成 任 
32 小 多 。 因 不 断 更 换 ， 影 作 业 计 上 年 国家 、 
律 ， 制 度 不 能 很 好 ， 操 作 上 现 各 有 点 : 
套 ， 花 、 断 、 等 等 一 上 由 保守 : 过 去 在 操作 上 
列 。 其 是 因 上 问题 没有 及 时 加 各 目 一 ， 你 不 我 ， 我 不 服 ， 却 月 的 


司 意 私自 提高 
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抱 [ 门 不 」 的 保守 思想 ， 使 自 


相 号 机 生产 不 正常 的 情况 ， 改 善 没 班 产 量 班 ， 不 车 同 意 


在 大 修理 期 大 力 如 长 小 组 先进 ”基本 ， 生产 不 断 的 出 现成 


立 了 按时 定 期 技术 研究 。 到 不 ， 不 下 班 不 原始 和 ， 下 
后 小 组 ， 改 先 小 ， 我 在 生产 中 失去 了 正确 性 与 性 。 交 接班 和 流水 
把 用 到 我 们 大 组 ， 他 们 王 各 班 都 个 控制 度 搂 制度 成 了 
德 位 思想 ， 不 ”与 挑 、 意见 的 制度 ， 流 水 检查 制 也 


评 ， 可 是 现在 我 地 感 到 ， 正 确 的 批评 是 韵 正 的 帮 ”在 交接 上 立意 见 ， 互相 雪夫 休 ， 使 生产 受到 影 


二 

动 律 ， 行 技术 操作 规程 。 此 外 通过 贤 量 育 ， 得 到 了 ， 使 思 想 上 有 了 正确 
与 技术 的 ， 他 们 也 有 了 很 大 ， 深入 度 进 行 互 相 ， 和 
如 ， 高 林 玉 「 技术 标准 后， 我们 度 有 了 很 大 保 
得 了 决 不 能 再 像 以 前 那样 (三 ) 劳动 律 由 到 严格 : 过 去 生产 正 
设备 [现在 知道 在 生产 中 ， 大 家 都 坐 在 桌 围 看 天 ， 随 意 
没有 质量 就 没有 数量 ， 今 后 生产 可 得 好 好 注意 ”工作 岗位 ， 精 果 耗 机 出 问题 时 ， 不 能 及 时 解决 。 
了 ， 在 生 ; 中 了 技术 ， 所 以 目前 行 指出 劳动 和 双 生产 的 
三 班 一 操作 打下 基础 。 通 过 标准 的 ， 的 安全 在 思想 上 有 了 
不 和 。 另 外 ， 随 过 的 党 及 生产 生产 去 日 由 漫 随意 作 岗 位 现 
指示 推行 ， 计划 ， 控 制 机 器 基本 克服 。 
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j 质量 | 一 字 。 如 改装 了 生产 来 


的 锡 有 二 、 在 这 外 面 也 不 管 子 


长 粳 守 都 包 了 进去 ， 加 之 有 些 工 有 
出 会 ， 当 中 央 工业 部 工作 检 查 


是 来 自 不 亲 不 同 的 工作 


了 产品 质 


日 


上 家 及 工人 本 : 大 也 要 ， 

另 一 方面 上 了 到 心中 有 数 ， 便 掌 
担 见 ， 各 小 组 中 一 -个 得 好 
的 ， 加 上 一 定 的 辅助 人 上 员 ， 起 成 了 一 个 灾 帘 小 
; 又 了 一 些 专门 大 个 小 组 ， 找 问 
题 ， 找 中 以 及 研 究 改进 。 
验方 法 ， 原 来 是 只 检验 成 品 的 ， 但 对 内 部 的 空头 
二 关 好 了 查 根本 就 法 检 
， 完 全 失去 了 检 意义 研究 小 址 计 

其 是 把 研究 所 的 成 进 行 ， 作 
出 ， 和 一 般 小 组 所 的 成 品 对 比 ， 宣 
传 。 一 来 ， 工 更 进一步 重 了 ， 
在 吃 休息 的 候 ， 检 查 自己 的 包 到 底 做 得 


通过 一 工 作 ， | 开始 有 了 提高 ， 如 
研究 小 开始 时 ， 在 50 包 包 内 ， 不 合格 的 
长 短 子 有 33 包 ， 不 正 的 包 有 9 包 ， 
有 28 支 。 后 到 在 50 包 内 ， 不 合 
的 长 短 ， 不 正 的 锡 包 工 包 ， 人 


一 般 小 在 研究 小 相 带动 王 也 逐步 
的 提高 了 。 如 有 一 小 组 搭 角 不 正 的 够 包 ， 出 16 人 包 
包 不 方正 现象 ， 基 本 上 可 以 有 了 
研究 和 节 上 有 了 提 

或 质量 低劣 的 主要 原因 : 

) 如 有 些 工 人 反 : 
「 不 出 事 请 个 了 ， 闻 主 任 
了 。] 有 的 「 我 们 到 


三 都 不 责任 ， 因 此 我 


》: 工人 劳动 态度 不 ， 只 想 得 


以 上 情况， 人 也 进行 了 劳动 和 律 的 
首 先 解放 前 在 生活 ， 政治 上 进行 同 
对比 ， 提 高 了 工 的 ， 然 由 上 而 下 检查 
劳动 态度 ， 和 内 到 ， 从 部 到 
了 批评 自我 批评 ， 使 大 家 都 和 子 自己 
不 服从 管理 ， 不 重 的 思想 ， 且 
今后 要 拿 出 当家 作 主 的 态度 来 搞 好 生产 。 很 多 在 
召 大 了 搞 好 生产 ， 大 的 向 什 提 


网 以 改进 生 理 ， 充分 | 发 了 民主 精神 


上 海 二 改 了 搂 量 
有 的 行 检查 ， 有 的 到 研究 小 
没有 
个 
方正 等 现象 。 
社 正 现 在 全 大 检查 中 ， 


如 何 胎 的 技术 件 


联 家 亚 山大 洛 夫 报告 树 译 理 


本 报告 介绍 一 下 联 橡 工业 者 ， 和 正确 的 生 产检 查 ， 和 各 种 必要 的 技 

本 报告 是 根据 如 下 的 技术 书写 出 的 : 

巴 谢 斯 夫 斯 基 : 胎 造 工 程 ，1951 年 版 。 

阿 夫 、 杜 郭 夫 : 「 皮革 代替 品 生 查 ，1950 年 版 。 

特 : 现代 工程 原理 」，1951 年 版 。 

上 俄 版 书籍 ， 可 用 以 更 研究 正确 的 生 的 问题 。 


如 所 明知 ， 在 国民 济 中 的 意义 是 非常 重大 的 。 没 有 品 ， 作 
个 现代 化 的 人 是 不 能 生存 的 。 没 有 品 (过 说， 不 是 一 般 的 橡 ， 而 
是 品质 高 超 的 橡 肋 异 品 ) ， 国 民 故 济 中 的 各 种 工业 就 不 可 能 在 先进 的 技术 基础 上 发 展 起 
来 。 例 如 : 现代 化 乘 用 汽车 ， 每 小 时 的 行 观 速度 已 过 到 一 百 公里 到 一 百 五 十 公里 ， 过 楼 
的 汽车 使 用 填 的 轮胎 能 够 很 好 的 行驶 吗 当然 不 能 。 现 在 有 一 种 能 载重 一 十 五 是 的 大 汽 
车 〈 载 重量 仍 5 一 7 味 的 汽车 已 经 不 是 技术 上 的 新 鲜 事 了 ) ， 很 清楚 ， 仍 了 使 过 种 汽车 很 
好 的 工作 ， 就 需要 有 有 非常 好 的 输 瞪 。 没 有 好 的 轮胎 ， 汽 车 运 粮 业 是 不 能 向 前 发 展 的 。 过 
的 例子 ， 是 举 不 举 的 。 

对 橡 的 是 要 求 日 的 有 好 的 强力 、 弹 性 、 耐 性 等 已 到 能 满足 要 
求 了 。 根 据 用 途 的 不 同 ， 对 橡 爵 异 品 提出 了 很 多 其 他 种 的 质 量 要 求 ， 例 如 : 耐 清油 、 
耐 汽 油 、 耐 酸 、 耐 耐 性 、 耐 、 耐 耐 ……… 和 从 高 温 140*C， 到 低温 
60*C， 以 及 其 他 等 性 能 ， 

国民 运 济 的 每 种 工业 都 对 橡 爵 虱 品 提出 自己 的 特殊 要 求 。 今 天 使 用 者 需要 好 的 橡 朋 
民品 、 因 此 ， 需 要 在 现 有 的 技术 基础 上 很 快 地 解决 提高 产品 质量 的 问题 ， 而 某 此 产品 则 
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要 在 可 能 的 最 和 期 间 内 探 用 新 的 技术 。 
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因此 ， 部 和 局 特别 强调 提出 的 : 要 在 加 强 技术 管理 的 基础 上 来 完成 人 民 中 国 的 第 一 


个 五 年 计划 的 生产 任务 ， 过 决 不 是 偶然 的 。 
大 家 都 已 提 到 在 技术 管理 上 最 主要 的 依据 是 : 
一 、 技 术 休 件 ; 

二 、 原 材料 技术 人 条 件 或 国家 标准 ; 
三 、 技 术 操 作 规 程 ; 
四 、 工 作 指 南 。 


了 行 过 些 技术 管理 的 条件， 必须 相 正确 的 生产 。 


在 现代 化 的 生产 中 ， 若 没有 仔 壮 的、 不 断 的 对 秽 造 过 程 中 的 各 种 规则 的 检查 ， 没 有 
对 所 用 的 原材料 、 辅 助 材 料 、 定 成 品 和 成 品 的 质量 检查 ， 要 想 改进 产品 质量 ， 那 是 不 


设想 的 。 


炉 局 或 部 所 批准 的 技术 操作 规程 及 工厂 悉 工 程 师 所 批准 的 工作 指南 ， 是 检查 所 必需 


的 最 主要 的 技术 文件 。. 
轮胎 技术 操作 规程 大 和 臻 包括 如 下 的 内 容 : 
一 、 产 品 用 途 、 外 度 、 使 用 ) ; 
二 、 程 略 〈 工 厂 的 、 车 的 、 工 段 的 ) ; 
三 、 访 种 产品 所 使 用 的 原材料 检查 标准 ; 
四 、 原 材料 保管 条 件 ; 
五 、 原 材料 加 工 规 则 和 秩序 ; 


素 业 


1. 生 准备 工作 〈 外 皮 的 洗 加 温 规 、 生 进行 光 避 ; 


2. 素 炼 用 设备 的 容积 的 计算 ; 
3. 素 炼 规则 ; 
4 .停放 时 间 和 的 保存 ; 
5. 可 塑性 检查 标准 。 
七 、 混 
.配方 一 一 生 的 重 100 来 计算 ; 
混 用 人 的 容积 计算 、 体积 和 重量 来 计算 ; 


bs 


3. 混 则 和 加 顺 序 、 距 、 温 度 、 机 期 的 温度 ; 


+ . 混 停 放 方法 和 时 间 ， 混 保 存 件 ; 
5 .快速 分 析 检 查 ; 
.物理 机 械 能 试验 检查 标准 。 
八 、 压 延 一 一 能 帆布 和 : 
1 帆布 (温度 和 水 份 的 百分率 ) ; 


4 .压延 机 工作 ; 


6. 之 后， 能 帆布 停放 规划 。 
用 压延 机 压 和 合 

1. 机 容积 的 计算 和 规则 ; 
2. 压 机 工作 


3. 合 压延 机 工作 的 速度 ; 


4. 停 放 时 间 ， 合 和 的 保存 条件。 
十 、 : 

作 规则 ， 和 机 身 的 温度 ， 的 号 数 ， 度 ; 

4. 在 后 ， 往 混 业 加 和 促 的 业 机 容积 的 计算 ; 

6. 和 后 的 分 析 检查 标准 ; 

7. 过 之 后， 混 物 理 机 能 武 验 的 
十 一 、 压 出 : 

3. 热 规 则 、 简 温 、 ; 

4. 压 出 规则 及 ; 

5 品 停放 上 时间 和 休 件 . 


核查 。 


2. 生 的 外 尺度 ， 保 人 。 


化 前 水 胎 和 和 用 的 配方 ; 
容积 计算 ; 
化 条件 ; 
5 .) 机 性 能 标准 
十 四 、 乘 用 车 外 胎 之 平衡 本 
1. 平 衡 补 正 用 配 
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3 .平衡 试验 的 简 


十 五 、 产 : 
1. 方 ， 机 械 容 计 算 和 规则 ; 
2. 外 胎 规则 。 

在 技术 操作 规程 中 向 包括 有 : 

1. 继 局 批准 的 原材料 、 侍 成 品 和 成 品 的 试验 方法 ; 

2. 工 作 指南 ， 其 中 说 明 工 序 的 手 丢 ， 每 一 作业 的 操作 方法 ， 技 术 保 安 和 和 劳 动 保 扒 制 

由 此 可 见 ， 了 技术 操作 规程 ， 须 的 和 使 用 质量 ， 成 品 物理 机 
械 性 能 武 验 标准 、 产 品 设计 、 外 竺 规格 等 等 。 过 就 是 说 ， 需 要 有 技术 休 件 。 然 后 ， 在 技 
术 人 条 件 的 基础 上 技术 规程 。 

技术 人 条件 是 依据 订 质 方 按 使 用 条件 而 提出 的 技术 要 求 来 枫 订 的 ， 如 果 技 术 要 求 和 技 
术 人 订 和 研究 得 正确 ， 就 将 大 可 相信 原材料 和 品 的 技术 和 的 正确 性 ; 
原材料 和 成 品 试 法 研究 的 正太 就 大 可 相信 技术 操作 规程 和 工作 指南 订 的 正 
性 ， 产 品 所 必要 之 人 择 的 正 。 

我 们 就 拿 输 胎 做 例子 吧 : 

例 一 、 如 果 估 计 到 中 国 东 北 要 到 一 50*C， 那 订 技术 休 件 时 就 要 明 能 
持 住 一 50*C 橡 的 标准 。 

在 技术 操作 程 中 ， 需要 出 现 新 的 耐 配方 ， 要 有 测定 产品 性 的 新 的 试验 
方法 ， 须要 在 试验 宝 试 的 设备 或 。 

例 二 、 如 果 估 计 在 华南 温度 要 巡 40"C， 在 过 种 温 下 ， 阳 光 就 促 进 橡 
， 车 行 输 中 的 温度 就 要 高 於 一 般 的 温度 ， 到 过 使 用 条件 。 
在 技术 人 条 件 和 标准 中 ， 必须 橡 的 验 项 目 ， 加 外 胎 新 的 加 工作 业 ， 
如 避免 的 影 而 要 进行 在 技术 操作 规程 中 则 有 新 的 耐 方 、 

由 此 可 上 见 ， 役 成 品 的 技术 人 条 件 是 决定 生 兰 技 术 过 程 、 生 产 技 术 情 况 的 最 主 要 的 女 
件 。 

如 何 正确 订 技 术 人 条 件 和 锥 订 技 术 人 件 呢 ? 


如 正 技 术 休 
订货 方 仅 能 答 我 们 产品 设计 和 使 用 条 件 的 技术 要 求 ， 订 货 方 阔 不 能 婴 订 技术 人 条 件 ， 


因 和 他 们 不 懂得 
技 术 休 件 ， 订 货 同意 后， 由 造 方 和 使 用 者 的 
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主管 部 批准 。 
按 一 种 或 品 来 订 技术 人 条 件 和 技术 操作 
榆 胎 技术 人 条 件 ， 一 胎 技术 一 篇 内 胎 技术 。 由 
产品 种 类 多， 有 时 数 十 技术 人 条 件 ， 例 如 : 平面 带 一 个 技术 人 条件 ， 管 
板 订 一 个 技术 人 件 ………… 
支 本 人 件 是 各 的 女 件 ， 例 如 胎 技术 条件， 各 胎 工厂 可 一 个 。 由 
定 各 的 工作 、 技 术 人 备 和 等 ， 所 以 技术 人 条件 不 同 ， 每 
一 个 工厂 的 技术 操作 规程 都 具有 其 特殊 性 ， 因 此 ， 每 一 个 工厂 都 压根 据 产 品 的 特征 裂 霜 
一 种 或 一 类 产品 的 技术 操作 规程 。 
包括 如 下 的 内 容 
、 产 品 的 定义 及 用 途 ; 
二 、 技 术 要 求 〈 使 用 条件 、 裤 造 性 能 、 外 芒 扩 寸 、 成 品 检查 标准 、 产 品 外 观 等 ) ; 
三 、 产 品 苇 和 包装 规划; 
四 、 该 种 产品 特殊 试验 方法 的 说 明 ， 些 试 明 和 与 一 般 兰 同 的 特殊 使 用 
质量 ， 例 如 耐寒、 耐 滑 油 、 耐 汽油 、 机 床 使 用 试验 等 ; 
五 、 订 货 方 的 产品 保管 条件 ; 
六 、 保 管 和 使 用 的 保 期 。 


技术 休 件 


一 、 构造 性 能 表 (外 、 公 负 和 、 工 作 等 ) 。 
、 产 品 及 其 附件 等 挑 〈 明 各 种 缺 。 

s 成 品 卡 片 。 

、 产 品 里 程 试验 规则 《机床 试验 ) 。 

、 产 品 使 用 规则 。 

、 试 验 室 和 试验 站 产品 试验 的 各 种 卡片 。 

、 技 术 收 等 。 


了 更 清楚 起 我 想 如 何 技 术 件 附 的 例子 : 


、 输 胎 和 输 鼓 的 性 能 


以 载重 汽车 胎 900 一 20 例 ， 胎 面 花 通 输 胎 重量 不 多 58 ， 
10 ， 输 胎 外 和 尺 度 : (1) 外 : 外 直径 1014 士 5 公 厘 ， 面 250 土 5 公 厘 ， 负 
之 下 的 断面 260 士 5 公 ; 《2) 内 胎 : 平 的 内 胎 ， 其 内 长 790 士 10 公 
胎 壁 的 厚 在 行使 面 不 小 5 公 ， 在 和 与 输 接着 的 一 面 4 公 内 胎 汽 站 类 ， 
D 一 06; 〈3) : 起 之 过 长 830 土 10 公 115 土 10 公 ， 中 间 的 厚度 一 7.5 1 
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， 之 厚 不 多 公 轮 用 和 类 型 一 6.00T 着 合 直 径 508 士 0.38 公 
152.4 士 2.4 公 在 4.5 公 / 方 公分 的 工作 时 最 大 负荷 在 3.2! 
公斤 /平方 公分 的 工作 气 ) re 负荷 1250 公 打 。 


上 示 ， 注意 负荷 标准 和 与 其 的 工作 气压 之 重要 性 
使 用 时 不 负 标准 和 和 其 相通 工作 气压 ， 以 下 破 : 

1. 胎 便 外 爆破 ; 

2 . 胎 面 能 和 并 能 之 间 互 相 股 

如 所 规定 : 

(1 ) 如 果 在 使 用 时 胎 以 多 最 大 负荷 标准 的 负荷 时 ， 则 其 行 降 


低 40% ， 即 降低 行驶 里 的 一 中 
(2 ) 如 果 在 正常 的 负荷 情况 之 下 ， 工 作 气 历 降低 259 ， 也 就 设 以 3.4 公 斤 /平方 公 
分 的 工作 气压 来 代替 4.5 公 斤 / 平 方 公分 时 ， 栓 胎 行驶 里 程 将 降低 25--40% ， 装 不 多 一 


(3 ) 如 工作 夫 20%6 时 ， 行 程 将 降低 10 一 15? 


-一 
一 、 级 挑 则 


部 合 平 检查 。 二 等 品 也 应 部 合乎 标准 ， 但 
许 有 一 些 不 影 笑 产品 使 用 质量 的 外 观 缺 点 。 三 等 品 可 以 比 成 品 检查 标准 低 5 % ， 可 有 不 
影 产品 使 用 质量 外 缺 点 . 

本 规则 应 规定 : 输 胎 物理 机 械 性 能 ， 如 低 於 检查 标准 5 % 则 可 打 成 大 迪 榆 胎 
如 有 降低 产品 使 用 质量 的 缺点 者 ， 吕 然 仅 有 一 个 缺点 ， 全 品 。 广 品 是 不 
能 出 厂 的 ， 闻 仅 能 根据 悉 局 或 部 的 特殊 允许 可 在 自己 内 部 的 汽车 上 进行 使 用 。 

本 规则 内 品 之 外 ， 规定 所 谓 特 觅 层 
的 外 胎 ， 胎 内 慑 型 不 正 等 ) 。 过 些 东 西 仅 可 用 来 秽 造 再 生 甩 。 


三 、 卡 


成 品 卡片 就 是 一 套图 ， 其 中 有 成 品 及 甚 件 的 ， 按 访 的 机 器 部 份 ， 
本 卡片 和 订货 方 一 起 来 


四 、 输 胎 里 程 斌 验 规 则 


里 程 武 验 是 饲 了 正确 测定 汽车 轮胎 使 用 性 能 的 快速 试验 方法 。 
在 一 定 的 速度 、 和 负荷、 内 压 和 气温 的 人 条件 下 ， 使 输 胎 在 金属 输 鼓 上 转动 的 方法 来 进 


程 验 机 有 一 个 ， 其 公 ， 转速 从 〇 到 150 公 里 /小 时 。 
在 的 行 上 有 突出 物 〈 物 ) ， 上 。 过 突 
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种 不 同 的 角度 。 如 有 个 与 中 心 相 突出 物 定 


， 固定 成 135" 角 。 验方 法 定 突出 物 的 数量 。 时 的 温 

56 一 65 公 里 /小 时 。 

根 里 程 方 法 规定 一 定 动 速 ， 小 ， 将 机 床 正 分 八 


度 的 测量 、 输 胎 温 度 的 测量 和 输 胎 的 检查 。 
大 和 致 可 过 样 计 算 ， 如 果 在 机 床上 输 胎 行驶 了 1000 公 里 ， 那 麻 它 在 实 喷 使 用 上 ， 将 行 


10000 公 里 ， 即 可 用 1: 10 傈 数 。 过 一 是 决定 所 的 的 ， 若 改 


验方 法 ， 傈 数 则 将 大 大 地 改 垦 。 
五 、 使 用 规则 


1. 内 、 胎 的 包括 如 下 : 
(1 ) 内 胎 装 在 外 胎 内 ， 下 气 。 
(2 ) 禁 正 石油 物质 、 酸 、 料 等 与 输 放 在 一 起 
2. 输 胎 的 保管 : 
(1 ) 输 胎 放 阳光 的 库房 中 ， 其 10 一 20*C， 对 的 水 份 50 
80256 。 
(2 ) 不 得 将 输 志 
(3 ) 放 的 格 架 要 管 装 其 他 的 发 热 物 一 米 以 外 . 
(4 ) 在 会 库 中 不 得 放 痉 易 燃 物 、 化 学 物品 及 其 他 . 
3. 汽 车 和 拖车 的 输 胎 装配 规则 。 
4. 对 装 在 汽车 上 的 轮胎 之 看 管 : 
(1 ) 不 得 使 汽油 和 滑 油 落 在 轮胎 之 上 . 
) 每 天 量 之 内 压 
(3 ) 汽车 在 低 气压 的 输 工作 和 超 负 
(4 ) 必须 检查 车 输 曲 行 和 群 的 现象 ， 输 也 不 (例如 将 操 向 左 
， 但 车 直行 的 现象 一 者 ) 个 胎 之 的 距离 ， 输 胎 与 机 身 之 
的 中 
(5 ) 起 了 避 驹 输 胎 磨损 不 一 致 ， 可 定期 地 每 罗 4 一 5 千 公 里 后 将 输 胎 调 换 一 下 位 
前 面 的 移 的 移 到 前 面 。 
(6 ) 禁 正 汽车 停放 有 的 输 胎 上 
5. 司机 胎 应 负 之 责任 。 
(1 ) 检查 轮胎 中 的 压 
(2 ) 每 天 查看 输 胎 。 


(4 ) 有 碍 物 道路 要 减少 行 速 ， 每 小 时 不 得 多 5 一 7 公里 


二 
二 


(5 ) 不 得 使 汽车 超 负 荷 等 ， 也 就 是 设 要 执行 至 部 使 用 规则 ， 
6. 输 胎 装 如 规 则 : 人 须要 修理 的 输 胎 按 在 汽车 上 等 等 
7 .天 认 车 输 胎 使 用 的 报告 和 例 如 每 一 个 汽车 管理 者 都 计算 : 何 时 将 
在 输 子 上 ， 行 就 了 多 少 数 ， 过 次 ， 因 何 缺 点 不 使 用 
含 了 登记 过 些 料 ， 一 种 专门 的 记 ， 写 胎 使 用 的 各 种 果 。 
使 用 规定 由 使 用 者 主管 部 和 秽 造 者 主管 部 批准 。 
显而易见 ， 使 用 规则 是 种 非常 重要 的 女 件 ， 它 迫使 使 用 者 要 遵守 过 规则 ， 负 责 产 品 
的 正确 使 用 。 
由 此 可 ， 而 重大 的 工作 。 
技术 人 件 是 订货 方 与 方 之 间 的 技术 合同 ， 过 个 合同 应 当 简 清楚 ， 因 需 
要 程 ， 规 程 。 它 需要 决定 生产 技术 。 
如 规律 一 般 ， 新 产品 是 很 即 人 条件 的 ， 运 时 首先 要 根据 方 的 技术 
机 ， 配 方 设计 和 各 种 造 规则 ， 出 的 试 定 要 进行 使 用 试验 
在 订 的 试 ， 必 须要 遵守 各 分 析 和 的 材料 、 
和 成品 的 果 ， 做 出 详 记 ， 然 后 工作 做 出 ， 所 
技术 人 条件 和 技术 操作 规程 的 基础 


原材料 技术 休 件 的 


家 标准 和 泡 国家 标准 原材料 技术 人 条 是 技术 生产 检查 中 极 重 要 的 女 件 

包括 产品 简短 的 特征 之 明 产地、 用 种 品 ) 规定 
， 或 化 学 性 能 指标 ， 过 些 指标 是 能 决定 料 的 技术 休 
件 ， 崔 和 当 包 括 对 该 原材料 所 提出 的 外 观 要 求 ， 同 样 也 应 指明 保管 人 条件 、 包 装 和 标语 。 原 

每 批 的 原材料 都 应 有 原 造 卡片 。 

验收 原 料 必须 要 有 的 方 能 收 过 一 指 
示 在 加 工 ， 使 其 到 技术 的 标准 。 


弄 订 技术 休 件 的 标准 时 ， 选 择 何 种 武 验 项 目 是 非常 重要 的 ， 导 择 出 的 项 目 必须 是 


该 种 橡 品 所 必要 的 。 

依照 化 学 分 析 来 有 好 的 耐 老化 的 生 ， 不 是 可 能 的 ， 因 此 ， 天然 要 
做 物理 机 械 狂 能 的 试验 和 老化 试验 ， 所 以 生 采 的 标准 不 仅 崔 党 有 化 学 分 析 的 指标 ， 也 同 
样 要 进行 物理 机 械 性 能 的 试验 。 

同样 ， 崇 黑 也 一 定 得 机 做 物理 机 械 性 能 的 试验 

在 没 订 原材料 技术 人 条 件 的 实践 中 ， 有 时 有 一 些 多 父 的 项 目 ， 过 些 仅 仅 是 在 测定 原 材 


: 


料 叶 ， 试验 技 检 科 加 一 些 工作 负担 
有 时， 在 技术 的 准 中 却 有 很 简 但 是 对 橡 的 原材料 质量 非常 必 


项 目 
应 别 注意 ， 一 些 粉 粒状 原料 一 定 要 有 水 份 、 发 份 、 质 混 砂 、 金 属 、 
粉 未 等 试验 项 目 ， 因 和 有 橡 工作 者 都 知道 ， 水 份 、 发 份 、 质 大 
降低 产品 质量 ， 同 如 所 ， 粉 状 原 材料 的 越 小 ， 橡 有 


关 指南 的 见 


工作 指南 应 和 包括 工作 顺序 、 工 作 方 法 、 机 明 、 技 术 保 安 制 度 
和 和 保 。 
工作 南 是 根据 每 一 工地 而 ， 如 、 压 、 压 出 、 和 断 、 成 型 、 
化 、 硫 化 之 帮 、 水 、 汽 的 管理 等 。 
正确 工作 指南 ， 人 在 其 工作 中 的 操作 方法 ， 择 最 先进 的 操作 法 ， 
是 非常 重要 的 。 工 作 指 南 在 批准 之 前 ， 要 逻 过 工人 讨论 ， 如 果 不 违 反 技 术 操 作 规 程 的 
话 ， 要 将 工人 的 建议 补充 进去 ， 然 后 工程 师 批准 。 
在 必要 的 工作 地 点 应 持 有 工作 指南 主要 项 目 ， 过 对 工人 是 必要 的 ， 同 样 对 检查 工作 
也 是 很 必要 的 。 
在 出 现 新 的 先进 方法 时 ， 则 须 重 新 审查 工作 指南 ， 逻 过 工 捷 的 挟 半 改 磷 工作 指南 。 
不 宜 将 工作 指南 抄 进 技术 操作 规程 ， 因 过 要 造 操作 规程 ， 在 生 
作 中 和 检查 中 多 混淆 不 清 之 处 。 


从 技术 操作 规程 的 


一 、 在 技术 操作 规程 时 ， 特 别 要 估计 到 人 4 

二 、 在 技术 操作 规程 中 写 上 了 生 胁 的 素 炼 ， 但 不 检查 其 可 塑性 ， 过 就 给 予 不 才 行 技 
术 操 作 规程 的 可 能 性 。 

三 、 要 特别 注意 各 厂 学 分 析 和 物理 机 械 性 能 检查 攻 一 方法 的 研究 。 

在 现代 输 胎 工 的 检查 : 

所 有 进 厂 的 各 种 原材料 在 大 厂 时 要 进行 外 观 检 查 东 在 试验 室 根据 技术 人 条件 的 标准 淮 
行 检查 . 

定期 检查 原材料 在 库房 中 保管 之 正确 性 。 


一 90 一 
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一 一 
成 之 : 做 必要 的 质量 检 查 。 ( 素 的 可 塑性 ， 混 
有 数 、 和 比 - 重 ) 。 特 别 重 要 的 守成 机 械 性 能 的 


有 成 的 品 规定 的 物理 机 能 标准 做 定期 的 检查 。 
劝 成 产品 根据 物理 机 械 性 能 标准 ， 每 一 千 套 输 胎 要 下 胎 和 一 个 内 胎 做 物理 性 
能 的 检查 。 除 此 之 外 ， 每 一 种 规格 的 外 胎 每 月 要 有 2 一 5 休 做 里 程 武 验 ， 年 产量 的 0.2 一 


胎 面 
2. 输 胎 和 与 制 动 认 路 面 的 接着 。 
4. 输 胎 使 用 的 〈 行 里 数 ) 。 
技术 检查 科 要 检查 下 列 各 项 : 
1. 材料 的 质量 和 在 生产 使 用 的 正确 性 。 
2. ee 合 的 正确 性 . 
3. 是 否 遵守 素 度 。 
.压延 机 和 出 机 品 的 、 和 重量 。 
6. 轿 包 布 钢 圈 的 质量 
7. 外 型 用 的 是 否 
8 .外 胎 成 型 的 正确 性 ， 由 成 型 技师 检查 ， 技 松 科 应 检查 成 型 后 生 胎 的 复 量 。 
9. 定 型 的 正确 性 和 往外 胎 内 装 水 胎 的 正确 性 。 
0. 是 否 化 条 件 。 
11. 内 胎 和 的 正确 性 。 
12. 成 品 其 分 等级。 
13 .推销 科 成 品 
在 的 告 必须 一 强 一 下 技术 对 一 个 工 的 意 ， 也 就 是 
要 强调 : 1 
是 起 着 非 的 。 
现代 的 生产 没有 生产 检查 ， 工 捕 便 不 能 正确 的 工作 。 很 明确 ， 不 仅 是 技术 检查 科 的 
工作 人 员 旋 当 检 查 生 产 过 程 和 原材料 、 叶 或 品 、 成 品 的 质量 ， 而 且 过 也 是 技师 、 班 长 和 
工人 们 都 做 的 工作 。 : 人 一 一 工程 师 、 技 和 工人 
完 上 那 些 件 。 很 明显 ， 了 解决 技术 管 科 室 管 理 的 
题 的 。 没 有 室 和 技术 科 要 解决 大 的 是 不 能 设想 的 。 
本 所 素 规则 、 规则 等 各 种 规则 内 包括 温度 、 时 间 、 速 度 
等 。) 


0.39% 的 成 品 要 进行 使 用 试 
使 用 试验 的 内 容 如 下 : 


有 技术 人 ， 题 的 解答 


什 技术 人 件 ? 
技术 人 条 件 的 简单 定义 是 : 观 造 方 和 订货 方 的 技术 合同 ， 过 个 合同 指出 了 人 双方 在 技术 
上 的 责任 。 技 术 人 条 件 上 所 规定 的 条款， 必须 造 方 共同 
一 般 地 访 它 包括 如 下 内 容 

产品 的 定义 和 用 。 

技术 要 求 ， 使 用 人 条件， 产品 外 观 ， 使 用 性 能 . 

包装 规则 和 标 

机 床 验 (里 程 

产品 构造 性 能 表 。 

产品 的 使 用 试验 ， 东 包括 保管 人 条件、 使 用 条 件 、 保 证 日 期 

订货 方 造 的 义务 和 责任 。 

技术 人 条 件 决定 工 的 技术 水 至 和 条件 。 有 的 同志 提出 像 试验 …… 等 ， 
验 在 一 定期 间 内 完成 而 且 要 写 在 技术 。 使 工 不 破 技术 
每 一 工厂 技术 操作 规程 和 工作 指南 . 
国家 标准 和 与 技术 人 条 件 有 那些 不 同 ? 
在 有 正式 的 技术 前 先 行 技术 件 ， 待 以 后 条 件 具 人 时 就 正式 
的 技术 ， 待 后 国家 已 能 掌握 和 流 一 实施 产品 的 技术 时 要 由 国家 和 
国家 标准 。 技 术 人 条 件 是 过 渡 性 的 : 暂行 技术 人 条 件 一 一 技术 条件 一 一 国家 标准 。 
了 技 术 条 件 需要 作 些 工作 ? 

1. 先 了 解 童 品 的 定义 和 用 途 。 
2. 了 解 使 用 要 求 ， 要 包括 尺寸 …… 等 。〈 工作 者 不 知道 汽车 荷 重 、 
工作 气压 等 ， 就 不 可 能 生产 出 好 的 输 胎 。 ) 

3. 原 材料 一 定 。 


了 量 的 产品 一 定 要 合 的 材 规定 一 种 产 要 那 一 种 


材 


原 
料 。 因 之 首先 要 从 年 或 季 的 分 折 中 出 平均 先进 数字 ， 久 作 到 能 保 
量 又 能 探 到 ， 工作 中 起 和 作 用。 
4 .成 品 检查 


如 果 试 验方 法 不 同 ， 则 所 得 出 的 糙 果 也 就 不 一 榜 ， 因 而 必须 收集 各 威武 验方 法 ， 

6 .产品 构造 性 能 . 
如 规格 断面 ， 各 种 的 公 

8 .知道 现 有 中 国 汽车 的 规格 、 负 荷 工 作 输 的 情况 

方法 ， 过 是 基本 工作 . 


: 屡 订 的 原则 与 方法 ? 
: 最 简单 的 方法 是 坐 办 室 资料 和 整 料 的 原则 首 先 要 掌握 


料 ， 重地 完 试验 方法 、 产 品 标准 、 原 材料 标准 …… 等 等 。 前 ， 把 
租 分 成 小 ， 各 各 责 ， 每 小 按 各 个 项 目 定 ， 每 个 小 址 都 
再 开 大 会 讨论 ， 得 出 一 和 的 技 ， 再 发 到 各 要 他 们 进行 批评 ， 

怎样 外 胎 、 内 胎 、 构造 性 能 ? 


: 过 个 问题 之 所 以 重要 ， 是 因 篇 目前 各 请 所 使 用 的 主要 原材料 的 质量 都 差不多 ， 因 篇 


原材料 质量 而 影 各 产 品质 量 不 一 的 比较 少 ， 但 各 的 性 能 得 很 多 ， 
因此 要 求 质 量 达 到 一 致 。 输 胎 构 造 性 能 的 一 致 性 ， 是 使 不 同 工 厂 婴 出 的 同一 规格 输 
胎 ， 都 能 送 用 在 同一 输 鼓 上 ， 运 是 很 重要 的 一 个 问题 。 
一 、 外 胎 性 能 包括 : 
(17) 规格 
如 34x7T、32 x6…… 等 ， 漫 必须 标明 输 胎 的 层 数 ， 各 种 不 同 规格 的 轮胎 是 决 
定 於 不 同 的 用 途 。 
(2 ) 充气 状态 下 的 外 度 。 
必须 先 得 汽车 设计 者 的 意见 ， 汽 车 要 求 的 条件， 要 一 定 的 汽车 输 
。 有 时 一 种 轮胎 能 种 规格 的 。 要 指出 输 的 寅 根据 外 
(3 ) 模型 的 构造 性 能 。 
模型 的 斯 面 、 直 径 …… 等 构造 也 页 在 过 吉 加 以 说 明 。 
(4 7) 外 胎 胎 面 花 教 的 型 别 。 
由 於 花 胎 设计 不 同 ， 使 用 对 象 也 随 之 而 不 同 . 
(5 ) 胎 面 的 厚度 与 花 绞 的 深度 . 


一 33 一 
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由 胎 面 厚度 决定 其 花纹 的 深度 
(6 ) 胎 口 的 宽度 
(7 ) 输 胎 最 大 重 基 
乘 汽车 行驶 速度 高 ， 就 要 一 定 平衡 差 度 
(8 ) 的 最 大 负荷 和 工作 可 有 公 ) 
了 技术 各 就 要 有 各 种 计 资料 ， 如 胎 面 ， 在 充气 状态 
下 外 圆 尺 度 (已 翻 出 的 轮胎 也 需 用 ) ; 另外 也 要 有 汽车 设计 的 
， 汽 车 行驶 速度 ， 汽 车 如 汽车 行驶 速度 50 公 
里 /时 的 上 时候, 负荷 就 要 相对 的 降低 259%.; 输 胎 的 负荷 与 构造 有 箱 切 的 关 傈 ， 
如 32 x 6 的 八 导 十 不 同 。 
二 、 内 胎 性 能 包括 : 
(1 ) 规格 与 外 度 〈 出 模 ) ， 要 求 各 。 
(2 ) 内 胎 双 与 的 最 小 厚度 和 最 大 重 基 。 
(3 ) 型 别 ， 如 果 氟 门 不 易 打 长 时 易 
(4 ) 汽 的 度 。 
度 、 厚 度 《 与 中 间 ) 和 长 。 
包括 内 外 胎 断 面 及 内 外 胎 装 在 输 图 ， 此 外 输 鼓 的 
性 能 必须 包括 码 和 牌号 
四 、 在 技术 人 条件 中 由 该 包括 试验 方法 特别 是 里 程 试验 方法 ,如 果 试 验方 法 不 同 , 则 表 
现 的 果 就 不 一 ， 所 以 先 要 找 出 的 试验 方法 ， 要 计算 尺 障 碍 
物 、 行 速度 〈 40〈 哩 ) 公里 /时 ) ， 室 内 温度 一 般 20*C 左右 。 订 一 


定 的 试验 规则 ， 规 定 试验 时 的 负荷 和 工作 气压 ， 滔 转 时 间 〔 苏 联 是 每 隔 二 小 时 
停 五 分 镍 ， 检 查 输 胎 的 温度 及 其 损 坊 情况 ) 也 要 规定 。 

五 、 使 用 试验 方法 一 一 凡是 生产 部 份 有 了 改过 使 用 试验 来 
改 磷 和 合 的 效果 如 何 ， 因 而 它 是 决定 轮胎 是 否 进 行 生产 的 关键 。 要 写 明 标准 外 


荷 、 、 道路 要 具有 代表 性 的 此 外 ， 浸 要 
使 用 试验 使 用 试 以 和 后 再 详 
上 使 用 规则 


( 张 理 ，1953 年 7 月 ) 
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在 使 用 上 的 特性 ， 芋 设 明 竟 品 之 主 
的 特性 和 的 形式 、 位 


产品 
如 汽车 外 明 胎 面 、 及 等 应 有 
互相 的 作用 关 等 
如 外 胎 保 访 内 胎 不 受 破 损 ， 在 可 承受 一 定 的 压力 下 要 有 多 少 安 公 系数 才能 建 到 吸收 
行驶 中 所 发 生 的 震动 的 作用 
三 、 明 标 产 品 的 用 途 . 
过 是 一 个 的 要 求 ， 它 标明 我 们 生产 技术 要 实现 的 目的 ， 
技术 要 求 (技术 特征 或 技术 标准 ) 
一 、 裤 造 性 能 : 
(1 ) 的 根 数 、 拉 力 、 李 层 数 基本 与 数 ) 
(2 ) 胎 面 、 胎 便 的 厚度 和 公差 输 胎 的 
(3 ) 胎 面 花 较 的 种 类 和 通用 蕉 那 一 种 路 面 . 
(4 ) 钢 类 和 规格 和 成 根 
(5 ) 主要 图 ( 脚 构造 包 布 、 胎 面 的 位 置 、 厚 度 ， 胎 
脚 内 心 的 形状 奥 位 置 等 ) 。 
(6 ) 主要 和 棚 成 部 份 的 物理 性 能 : 
胎 面 前 手 断 、 伸 长、 硬度 、 磨 耗 、 定 伸 强 力 
的 扯 力 、 硬 、 着 力 
各 的 着 力 与 厚度 。 
胎 身 的 硬度 
(8 ) 爆破 气压 与 数 。 
(9 ) 公称 平衡 的 度 
、 使 用 条 件 : 
(1 ) 输 鼓 的 规格 与 质量 标准 . 
(3 ) 每 输 胎 负 
) 使 用 工作 压 标 
(< ) 在 规定 的 标准 负 行 、 路 种 的 人 下 保证 不 爆破 不 形 的 正 
常 行驶 
、 造 外 要 求 : 


| 


(以 汽车 输 高 例 供 


人 
一 


) 构造 要 求 : 
断面 要 表现 原材料 均匀 整 和 层 口 包 布 、 包 都 要 合 平 
设计 要 求 。 
钢 钢 要 接 ， 人 整 ， 多 一 倍 时 外 胎 也 不 形 和 没 
和 胎 等 现象 
(2 ) 外 观 : 
表面 光 没 有 和 列 伤 和 杂质 等 ， 胎 面 喷 
胎 脚 的 角度 输 吻合 . 
附 : 成 品 等 极 规则 
(1 ) 外 胎 路 的 根 数 合 格 品 至 多 不 超 三 根 ) 
(3 ) 胎 口 外 情 况 的 区 分 . 
(4 ) 胎 口上 的 硬 瘤 、 软 瘤 的 区 分 . 
(5 ) 胎 帆布 打扫 胎 口 起 包 
(6 ) 模子 错 不 得 超过 1.15 公 
《7 ) 胎 面 与 胎 侧 有 和 质 情 况 起 出 的 深度 不 0.5 一 1.0 公 厘 ) 
(8 ) 能 层 〈 不 得 多 根 ) 。 
(9 ) 花纹 的 现象 〈 不 得 全 。 
| 规定 出 超过 何 种 现象 和 什 评 。 
四 那 种 现象 可 以 补 修 。 
四 上 述 所 列 各 种 和 情况， 一 等 品 不 得 多 蕉 一 个 缺点 ， 二 等 品 不 得 多 蕉 三 个 缺 
一 、 二 等 品 取得 同意 算 合格 品 。 
四 、 造 上 的 规定 。 
(1 工 ) 所 用 之 原材料 与 千 成 品 要 通 合 蕉 施工 标准 ; 满足 技术 操作 规程 所 规定 的 技 
术 人 条 件 〈 包 括 机 械 设 备 和 与 工具 ) 。 
42 ) 工 程 中 按 批准 之 技术 操作 规程 进行 造 ， 生产 中 的 操作 、 
机 和 成 品 的 检查 和 检验 按 批准 的 检查 制度 进行 ) 。 
五 、 附 件 
(1 ) 构造 性 能 及 使 用 性 能 等 圆 表 . 
(2 ) 检查 制度 。 
(3 ) 产品 断面 分 析 规 则 . 
(4 ) 技术 操作 规程 。 
(5 ) 施工 标准 。 


产品 的 标 包装 规则 
、 要 标 的 、 规 格 尺 ) 和 外 胎 层 数 、 压 标 


只 


一 、 要 标 的 连 改修 次 数 、 模 广 品 等 级 号 、 检查 的 责任 


二 


个 品 包装 方 法 和 形式 以 材 料 的 规定 定 
验收 验 规 


一 、 物 理 机 械 性 能 的 检 台 
( 工 ) 主要 项 目 : 
胎 面 一 扯 伸 其 永 、 硬 度 、 麻 耗 。 
能 一 一 拉力 、 伸 长 、 着力。 
腰 的 系数 和 外 胎 盖 
爆破 试验 与 里 程 试 。 
(2 ) 规定 主要 试验 方法 。 
(3 ) 规定 成 品 解 训 和 守成 品 试验 、 外 观 检 查 、 包 装 检查 、 出 厂 检 查 方法 。 
(4 ) 原材料 的 分 析 和 与 钥 定 。 
二 、 验 收 规则 。 
(1 ) 与 订货 的 验收 方法 
(2.) 规定 生产 与 提货 的 数量 和 时 间 。 
(3 ) 礁 定 检查 出 不 合 慌 技术 标准 要 求 时 复查 与 处理 办 法 . 


保管 与 使 用 的 规定 


一 、 保 管 规则 : 明 保 管 的 库 人 件 〈 温 、 通 光 ) 、 法 、 保 存 的 
全 和 及 超 通 保存 年 限 的 检查 规定 等 。 
在 出 库 使 用 时 要 奸 明 已 保存 的 时 期 与 出 库 时 间 。 
使 用 规则 明 该 的 车 种 、 路 种 、 载 重量 、 工 作 气 和 行 速度 ， 
规定 实际 行驶 里 程 记 也 规定 内 外 特征、 保险 里程 以 及 退货 
的 规定 。 


附属 文件 


、 原 材料 的 技术 条件 〈 技 术 标 准 的 规定 ) : 
各 种 成 品 需 用 的 生 有 再 生 等 级 。 
(2 ) 硫黄 的 和 和 条 度 
) 促进 剂 的 促进 作用 和 与 效 能 . 
4 ) 补 强 剂 的 补 

) 充 剂 的 及 化 学 成 份 的 纯度 

) 软化 剂 的 化 学 成 份 姜 度 

) 防老 的 化 学 成 及 防老 效能 

) 
0) 


起 经 材 料 的 拉力 、 伸 长 肥 其 公差 。 
金属 材料 的 强力 公差 和 粗 度 。 
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十 四 、 


特产 HR 


主要 趾 成 品 的 物理 机 械 性 能 标准 : 


(1 ) 胎 面 、 等 的 相互 粘着 力 
圈 的 周 长 的 规定 。 
3 ) 内 胎 腰 及 外 胎 用 各 种 肋 的 强力 的 规定 


技术 验收 : 
(1 ) 由 技 订货 方 验 收 员 共 同 分 批 


的 规定 


〈 附 检 查 告 ) 。 


(2 ) 除 妇 字 外 应 附 检验 表 ， 着 明 主 要 部 份 质量 宗 准 、 所 用 的 主要 原材料 、 役 造 
日 期 、 产 和 检查 

(3 ) 说 明 每 批 在 观 造 上 的 特征 和 与 在 库 保 存 时 间 

(4) 说 明 包 装 的 情况 。 

《5 ) 附 保 。 

(6 ) 用 文字 明 与 检验 。 

(7 ) 由 役 造 方 技术 检查 科 长 、 技 术科 长 、 车 间 主 任 、 试 验 室 主任 和 与 订货 方 验收 


机 断面 分 析 规 则 。 


、 厂 方 与 订货 方 的 制度 
施工 规则 。 

技术 操作 规程 

技 术 检 查 制 


代表 共同 签署 ， 广 明 时 间 
四 、 使 用 履历 表 
(1 ) 明 造 、 地 址 、 规格 、 主要 质量 指标 受 造 时 间 
(2 ) 广 明 使 用 件 、 负荷、 压力、 保存 条 和 使 用 里 程 。 
(3 ) 要 规定 和 使 用 中 的 情况 〈 行 速 、 路 特殊 数 、 使 用 的 
气压 、 陈 载 重 量 及 的 各 部 ) 。 
(4) 务 下 的 原因 及 发 现 的 缺点 。 
、 使 用 注意 事项 。 
人 1 ) 要 规定 实际 使 用 时 符合 产品 的 规格 性 能 与 用 途 的 规定 . 
(3) 用 气压 表 规定 在 某 种 气压 程度 即 不 准 使 用 
(3) 规定 换 法 明确 出 一 定时 间 内 换 
(4) 规定 输 鼓 的 正 党 要 求 与 不 准 使 用 的 规定 
(6 ) 规定 按 日 使 用 
六 、 试 验 报 告 。 
(1 ) 明 产品 规格 、. 、 造 时 间 、 试 验 重量 。 
(2 ) 使 用 的 主要 原材料 。 
) 试验 各 项 质量 的 。 
(4 ) 由 试验 入 、 试 验 室 主任 、 技 术 检 查 科 长 签字 走 明 时 间 。 
批发 卡片 。 
、 爆 破 及 里 程 试验 规则 . 


38 
上 


一 39 一 


一 、 素 炼 的 目的 和 原理 


工业 程 一 上 进行 素 目的 : 使 生 机 械 处 理 ， 破 其 分 子 外 
状 及 原 有 分 ， 使 成 稠 ， 使 生路 原 有 的 性 ， 到 一 的 可 ， 以 
台 各 种 性 能 上 的 要 求 ， 以 便 刘 操作 易 压延 、 出 等 操作 使 成 
能 正确 的 尺寸 及 的 花 和 易 中 。 械 的 外 ， 、 氧 和 其 他 因素 
传 果 都 有 不 同 的 影响 ， 

一 般 素 理 能 的 影响 有 三 

1. 生 有 软化 ; 

可 塑性 ; 

3.。 增 加 的 溶解 性 。 


二 、 影 素 的 因素 有 下 列 


1.。 温度 ; 
3. 每 容量 ; 
4. 两 间 的 
5. 子 的 速度 


; 
6. 子 的 比 ; 


85。 电能 的 ; 
9. 置 的 时 和 温度 ; 


10。 人 篇 的 因数 (操作 ) 。 
(一 ) 氧气 与 温度 的 影响 


在 生 中 ， 中 的 氧气 有 很 的 作用 ， 所 请 氧化 破裂 。 卡 〈Cotton) 便 在 
氧气 、 和 氮气 中 别 密 进行 以 在 氧气 中 产生 的 可 塑性 效果 最 大 ， 中 ， 
气 中 效果 最 小 ， 200 分 得 上 氧气 中 25 分 的 效果 。 而 在 氮气 中 其 所 以 仍 能 产生 一 些 


果 的 原因 ， 症 生 中 有 7.3% 的 在 起 作用 的 原故 。 据 费 (Fikenrsher Mark) 


二 之 ， 以 作 一 粘度 来 比较 其 分 量 ， 计 算 果 : 在 中 225 分 分 子 
量 降 到 原 分 量 的 三 分 之 二 。 今 假定 生 分 子 由 1000 二 而 成 ， 则 氧气 对 所 
起 的 作用 可 用 以 下 方程 式 表 示 之 ; 


的 直径 ; 


(L5 s) lo 一 一 一 2 〈(C5Hs) 


bl 篇 在 威廉 氏 可 塑 计 三 分 血 后 的 压 片 高 度 (momo。) 。 


化 作用 而 生成 氧化 合 物 (或 氧 化 合 物 ) ， 些 氧化 物 械 理 后 行 ， 
在 时 生 ， 亦 破 裂 程度 大 ， 可 塑性 增加 很 快 ; 同时 在 低温 下 进行 ， 由 
的 增加 ， 的 强力 及 机 械 性 能 增加 很 大 。 一 所 示人 不 同 温度 下 ， 时 间 和 可 塑性 的 
， 由 此 可 知 在 低温 进行 它 的 可 塑性 有 闭 夫 。 


根据 试验 ， 生 用 可 塑性 和 的 平方 根 成 反比 例 


pt2 tl 
pti 在 温 度 的 可 塑性 
pt 在 tz 的 可 塑性 
(二 ) 素 炼 时 间 的 影响 
的 时 间 久 ， 可 塑性 会 增高 ， 溶 度 沽 ， 但 可 与 素 坏 时 间 的 不 是 成 正比 的 。 从 
， 以 15 分 甸 产生 的 可 效果 最 大 ， 可 塑性 著 提高 ， 以 后 其 增加 速度 就 
， 时间 越 长 ， 效 果 就 不 断 ， 到 90 今 没有 作用 。 和 中 可 以 看 出 。 
原 因 业 开始 时 今 子 就 大 但 有 一 部 分 未 破裂 ， 下 去 ， 已 破 加 软化 


一 ) . 

| | 
| | | | 

| N | 
| 
| | 
| 
bl 


未 破裂 分 了 包含 起 来 ， 使 未 破裂 的 破裂 不 了 ， 故 时 间 长 了 效果 就 不 大 ， 因 此 必须 在 过 到 ~ 
停止 使 ， 以 少 生 子 的 活动 性 ， 俗 和 恢复 疲劳 再 叶 又 得 到 原来 的 效 


分 段 素 炼 的 理由 及 叶 间 的 规定 ， 其 根据 就 在 於 此 。 


(图 二 ) 


在 工 茶 溶液 的 


一 可 塑性 与 素 间 的 关 傈 


原 高 (.) 高 | 

生 《 坏 前 ) 8.。50 6.02 7.97 

8。47 3.04 3.31 
2.93 
30 2.48 
8。4; 2.15 
90 8. 2.00 


: 上 用 威廉 式 可 计 在 下 试验 ， 试 片 规格 篇 2 立方 公 


， ”hu 一 bi 


分 。 


一 外 
| 
| 
20 
0 2ZO 40 60 
司 度 
| 0.0302 
0.363 
0 44 
0.490 
0.549 
| 0.609 
0.613 


(三 ) 与 容量 的 


每 次 的 容量 以 压 时 能 包 篇 原则 ， 其 优点 有 三 : 第 一 、 业 行 时 生 能 充分 


; 、 易 ; 三 、 破 均匀 。 业 的 能 力 是 一 定 的 ， 如 果 素 业 容量 太 多 ， 不 


省 时 间 ， 反 而 会 影响 的 效果 。 
(四 ) 滚 简 的 速度 与 速 比 
滚 简 面 速度 与 素 业 时 间 成 反比 例 ; 两 速 比 与 生 产生 的 可 塑性 成 正比 。 但 速度 比 
素 用 温度 增加 太 快 ， 影 效 果 ; 同时 不 能 根据 一 或 一 、 二 问题 来 决定 ， 必 须 到 
生产 安全 、 机 械 效 率 、 劳 动 强度 等 ， 从 实 双 中 确定 标准 。 


二 、 健 操 作法 与 新 操作 法 的 对 上 比 


(一 ) 蕾 法 的 缺点 


1. 做 料 包 括 在 素 炼 时 间 内 ， 时 间 不 一 定 ， 於 控制。 

2. 间 ， 不 一 ， 得 到 适当 的 可 和 和 柔软 性 。 

3. 温 度 高 ， 不 容易 破裂 橡 分 了 外 不 能 得 到 的 可 性 。 
.一 -次 长 时 间 的 素 业 可 塑性 效果 不 大 ， 械 有 效 用 率 低 ， 工 时 ， 本 高 。 

操 作 时 间 不 一 ， 

6. 种 多 ， 不 便 管理 、 


(二 ) 先进 素 的 优点 


1. 破 料 行 。 

又 容易 掌握 ; 生 分 活动 性 小 ; 机 械 力 用 大 。 
段 业 停 放 时 间 ， 沽 已 破裂 分 的 动 :。 

记 方便 ， 各 种 定额 的 查 定 简便 

6. 种 类 少 ， 管 理 方 便 。 

是 东北 一 橡 探 用 分 素 业 ， 通 过 试验 与 的 : 


( ) 
| 
一 15 分 | 11724 11724 1.8kg/cmox60 分 | 10.5kg/in 
使 用 素 | 三 段 分 11403 一 11.3kg/in 
_ | 11724 一 11724 | 12.3kg/in 
30 11724 一 11724 1.8kg/ nx60 | 9.7TKkg/in 
原来 法 60 分 11403 一 11403 11.8kg/in 


30 11724 一 11724 11。Tkg/in 
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四 . 分 段 素 的 操作 


(一 -) 破 料 : 已 加 工 的 生 ， 用 专业 机 进行 破 料 ， 距 。 破 料 时 用 
原 料 生 性 大 ， 具 有 一 定 的 ， 破 料 时 机 械 的 力 大 ， 故 须 指 定 保 了 


， “2. 大 或 太 均 不 易 散 及 再 加 时 又 机 械 之 负荷 。 

3. 破 料 的 重量 均 按 素 业 中 区 而 决定 。 

每 20 公 斤 ，16"” x 48" 机 15 公 斤 规格 的 机 如 密闭 式 业 机 不 在 此 例 ) 。 

(三 ) 时 间 : 以 加 大 的 第 一 分 算 起 片 完 止 每 分 。 

( ) 与 速 比 : 以 前 分 1,000 英 时 业 前 分 14.5 合 此 速度 ) ， 
比 1:1.18 标准 

速度 不 同 及 比 不 一 机 ， 过 试验 测定 ， 定 以 不 同 的 素 间 ， 以 达到 可 塑性 一 标 
淮 

(五 ) 温度 : 素 生 进 简 的 温度 有 保持 25*。C 以 进行 第 二 段 或 二 段 以 上 时 ， 
进 的 温度 一 - 律 保 持 在 18"C 以 上 。 度 以 前 合 面 标准， 以 35 ， 
最 高 不 可 超过 50?C 。 

) 简 间 时 用 2 公 厘 的 有 包 合流 时 ( 薄 2?~3 可 ) 用 4 一 5 公 

的 下 片 用 8~10 公 厘 的 距 如 二 上 业 可 以 不 薄 。 

1. 规 定 割 成 8 公 厚 的 片 ， 入 水 随手 起 冷却 ， 水 分 平 放 板 上 ， 如 须 进 

行 则 须 放 小 时 以 后 再 进行 ， 但 务必 按 生产 次 序 排 列 用 。 

2.。 必 须 进行 可 。 

须 过 和 常温 底 冷却 可 ， 一 般 停 放 24 小 时 但 实际 按 季节 气候 与 地 不 
， 分 明确 规定 的 停放 时 间 。 


五 .分 段 素 应 用 


司 塑性 较 小 的 有 如 胎 面 、 、 底 、 压 、 内 胎 、 水 胎 风 、 用 胆 等 都 
用 一 素 业 可 塑性 大 者 如 贴 可 用 二 ; 压 用 三 ; 海 用 四 但 
类 多 ， 如 一 、 二 、 三 、 四 段 能 要 求 ， 可 在 配 及 整 方法 上 找 正 。 


速 比 1:1.08~ 1。.317 
温度 40~50?C 
度 公 尺 / 分 


~ 
上 


工 业 中 的 硫化 个 生产 过 中 的 最 后 一 个 步 ， 也 是 最 后 决定 质量 好 的 一 个 最 


主要 穆 。 如 果 化 有 很 好 掌握 ， 则 会 使 前 功 ， 根 据 我 国 橡 工业 的 基本 情况 ， 以 及 


与 热力 的 关 ， 取 逐 温 与 冷却 模 硫化 法 ， 提高 与 稳定 品 质量 的 有 效 措施 。 
一 、 用 的 


橡 化 的 好 取 决 与 结合 的 好 〈 数 ) 。 如 果 中 存在 多 的 


黄 ， 不 但 不 起 作 用 ， 相 反 的 起 破 作用 。 效应 用 曲 来 示 如 一 。 化 开始 时 曲 向 上 
起 点 
-一 一 一 一 上 时间 (分 ) -一 一 一 =~ 
(图 ) 


， 到 一 定 程 度 后 平 行 前 进 ， 再 次 则 下 降 ， 最 分 子 被 破坏 而 完全 失去 化 效 如 果 要 
品 到 正确 的 点 ， 必 在 配方 上 要 求 的 化 曲 ， 同 时 在 破 化 的 处 理 压力 ， 
:多 和 多 中 尤其 重要 。 根 据 近 年 来 用 所 探 用 的 破 化 起 点 和 的 

下 


下 5~10 公 厚 


0.38 0.49 
0.48 0.58 


0.50~~0.60 
0.47 一 0.60 
0.30~ 0.50 
0.40 0.55 
0.20 0.30 
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料 名 称 | 可 度 
授 
内 胎 
水 胎 


| 
料 名 称 | 温 


143 15 120 20 100 

131] 20 180 30 120 

| 131 20 120 | 20 100 

充 13 20 120 20 100 


从 中 本 看 出 硫化 起 点 的 距 很 大 ， 因 是 一 个 多 和 多 的 ， 其 所 用 材料 


大 都 是 不 良 导 数 不 同 ， 傈 数 0。00032 千 卡 / 公 小 时 “C。 加 一些 
配合 剂 如 氧化 等 ) ， 可 以 加 傈 数 ， 每 10% 氧化 可 以 0.00014 千 卡 / 公 小 “C， 但 
其 他 物料 亦 要 考 上 进去 ， 特 别 维 ， 内 部 过 到 正 硫化 点 时 所 须 的 时 间 很 长 ， 而 外 部 温 


度 早已 过 到 正 点 ， 有 时 间 又 很 久 ， 如 果 化 的 起 点 与 的 距 短 ， 则 会 产生 局 部 过 及 
入 大 的 现象 。 现 在 我 们 所 要 求 的 是 荷 胎 破 化 后 每 一 部 分 都 在 正 碱 化 点 以 内 ， 所 以 在 处理 配方 时 要 探 取 
温 模 化 方法 的 主要 作用 是 使 能 很 均匀 的 传人 内部 ， 以 及 硫化 完 后 用 得 
到 一 的 却 。 

一 定 配方 的 条件 主 要 受 叶 间 、 温 度 压力 的 影响 。 和 怎样 将 者 适当 配合 是 最 后 决定 
和 物理 化 ， 过 个 的 前 之 ， 首 先 软 化 ， 同 
橡 子 开 始 动 过 两 作用 都 会 受到 不 影响 : 工 ) 橡 〈 ) 的 
数 ， 如 果 探 取 均 温 化 或 ， 那 末 外 的 影响 ， 分 迅速 进行 ， 内 部 受 
不 能 充分 或 流动 不 均 ，. 因 而 外 毛 ， 一 般 见 的 花 、 缺 肉 、 出 等 ， 


的 产生 之 二 氧化 、 等 与 水 分 ， 一 时 沸腾 状态 ， 发 生 炸 之 危险 。 

完了 后， 停 加 ， 但 它 的 分 子 运动 。 如 果 立 去 外 压 ( 
模 ) ， 分 子 活动 围 大 ， 空气 局 部 冷却 ， 与 后 冷却 分 便 形 成 凝 均 内 部 与 外 部 、 当 风 


部 不 当 风 部 ) ， 引 起 发 和 。 又 叶 份 子 有 ， 未 过 到 本 上 有 的 抗 张强 度 ， 由 受到 
模 外 力 的 影响 ， 容 易 直接 造成 、 口 等 现象 ， 一 点 在 做 可 以 ， 片 
(高 ) 比 片 的 力 低 。 故 必须 在 模 前 到 适当 程度 ， 使 分 子 在 固定 内 沽 
速度 ， ， 才 能 到 本 和 上 密级 的 性 能 。 


二 、 抬 步 


(一 ) 硫化 前 的 一 般 庆 : 
前 模子 温度 60~80” C ， 的 模子 必须 ， 其 方法 : 一 般 小 


型 品 模型 涂抹 水 冷却， 车 胎 类 的 大 模型 用 水 或 。 


一 一 
+ 上 
| 
2 
| 


(2 ) 模型 必须 。 
(二 ) 段 的 理 
用 冷却 的 硫化 先 加 ， 和 ; 化 完了 后 ， 先 降温 ， 后 降 压 。 
化 时 间 、 温 度 、 力 之 二 : 
| 
/1 
D 
力 | | | 
b 
( 圆 二 ) 
A 温 时 间 ; A 模 温 度 。 
正 化 时 日 ]， 也 篇 正 硫化 : 
ea 异 温 前 加 时 间 ; 
abcd 化 时 间 。 


大 型 的 厚 的 
附 


(2) 打 入 内 压 水 


正 
(5 ) 放出 内 水 

(6 ) 放大 内 压 准 水 
(8 ) 放 模 
《10) 放出 (| 


小 型 其 厚度 或 不 超过 4 公 厘 ， 同 


(1I 封 锅 后 打 内 


) 


硫 4 % 以 下 者 可 以 不 过 与 的 正式 手 
如 车 胎 、 海 须 把 的 比例 加 长 。 
32x6 一 8P 34x7 一 10P 

汽 80~90Lb/ 口 3 分 6 
300Lb/ 口 *?，160~165?C 4 4 
(3)》 放大 气 〈 外 气 ) 40~42Lb/ 口 ” 192 
40 60 
3 3 
300Lb/ 口 ” 3 3 
1 1 
水 《不 开锅 ) 3 
8 3 
2 2 
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第 九 今年 上 年 生 计划 


第 九 〈 天 津 有 感 ， 现 改 今 名 
一 一 祝 者 ) 利 完成 了 今年 上 的 国家 计 
产量 计划 完成 了 105.9%, 质 量 方面 也 有 很 交 
和 进 ， 主 要 产品 汽车 外 胎 的 物理 性 能 〈 而 腾 力 、 关 
合力 ) 一 般 都 能 由 巡 不 到 指标 能 ; 过 
家 指标 ， 有 的 逮 超 过 了 国家 指标 。 汽 车 外 胎 的 粘 


人 台 力 国家 指 宗 规定 是 中 公斤 以 上 ， 现 在 已 过 到 30 
公斤 以 上 。 产 品 的 外 也 有 改进 ， 面 拉 
去 减少 了 。 二 号 品 顷 著 减少 、 如 汽 车 外 胎 的 二 等 
晶 国 家 指标 规定 是 7 %， 五 月 份 实 陈 出 产 的 二 等 
品 0.19%， 六 月 份 0.9%。 

《摘自 七 月 十 一 日 天 津 日 报 ) 


酒精 利 完成 上 年 生产 计划 


济南 酒 已 利 完成 了 国家 计划 ， 酒 
量 完成 计划 111.07%， 财 政 任务 完成 计划 171.52 
%， 旱 位 成 本 降低 10.19% (以 上 是 一 至 五 月 份 
的 ) ， 生 产 郴 值 完 成 计划 111.18% 。 在 质量 方 
面 ， 牛 年 来 除 个 别 廊 超 度 或 缺 度 外 ， 其 他 均 过 到 
标准 。 

超额 完成 生产 计划 原因 : 

(I) 通通 技术 上 的 改革 ， 一 步 发 
人 备 效 能 ， 仅 在 三 月 份 二 十 余天 中 ， 即 多 产 酒 精 十 
以上， 

(2 ) 春 以 输 休假 ， 了 休假 
停机 时 间 ， 由 原 定 八 天 沽 篇 五 天 。 

划 ， 如 根据 年 、 季 、 月 份 的 秋生 产 计 划 ， 各 计 间 
了 华 体 进度 计划 与 个 人 保 计划 ， 把 集 
和 个 人 完成 国家 计划 上 来 ， 把 计划 成 
篇 每 个 人 的 实 放行 动 ， 因 之 过 到 按 名 计 日 的 掌握 
计 草 

成 本 降低 原 


低 蕉 计划 价格 103 元 ， 是 降低 成 本 之 主要 原因 。 

《2 ) 各 种 费用 之 降低 之 增高 。 如 
间 降 低 1.66% ， 企 业 管 理 降低 0.09% ， 工 
资 与 附加 工 降低 0.27% (以 上 均 五 个 月 的 ); 
又 在 大 、 有 增加 的 情况 下 提高 了 劳动 生 
， 增 加 了 产量 ， 而 使 单位 用 降低 计 


超额 完成 财政 任务 原因 : 
由 乾 实 际 价格 低 计 划 格 ， 相 
对 的 增加 了 。 
(2 ) 由 价 ， 酒 请 价 实际 比 
但 本 期 单位 产 达 未 完成 ， 其 原因 如 下 : 
(I 工 ) 原料 质量 问题 : 本 期 用 瓜 乾 60% 以 上 
， 率 一 般 只 32% 上下， 不 到 
36% 的 要 求 。 
(2 ) 操作 上 问题 : 原始 仍 有 不 现 
象 ， 操 作 有 时 逮 不 一 致 ， 以 及 技术 管理 跟 不 上 生 
产 ， 因 而 造成 操作 生 产 不 。 


一 多 一 

< ~ 一 

N 

2 


一 


一 


各 一 一 祝 者 ) 的 器 工 ， 提 高 了 对 国家 计划 重要 
性 的 ,在 订 小 计划 时 ,都 沁 
产品 的 提高 ， 更 作 了 详 研究， 找到 
了 不 少 ， 所 以 近来 产品 质量 有 很 大 的 提 

品 肾 量 ， 找 出 了 出 次 品 的 毛病 。 过 去 工人 们 当 篇 
的 温度 越 的 硬度 越 ， 一 天 压 十 二 
个 料 八 、 个 二 。 研究 找 出 
了 和 量 不 好 的 原因 ， 把 车 的 温度 降低 了 一 点 ， 戎 
品 大 大 沽 ， 现 在 正品 率 保 持 到 99%， 有 
时 全 、 七 天 不 出 一 个 二 品 。 第 五 车 
自从 今年 一 月 份 开 始 使 用 生 咀 ， 水 
来 都 有 ，， 每 天 十 个 八 个 ， 去 
研究 了 好 多 日 子 都 没有 。， 决 遭 个 问题 ， 影 响 了 第 
， 工 友 用心 ， 到 
找到 了 原因 ， 主 要 子 小 、 水 ， 强硬 
打下 去 ， 来 有 ， 要 是 把 模子 改 大 


被 民 食 


民 食品 公司 者 的 意见 、 改 


加 ， 美 味 适 口 。 

该 食 品 的 产量 在 第 一 季度 中 
成 了 任务 ， 但 根据 各 方面 的 反 映 ， ， 味 道 不 好 ， 外 
味 不 ， 同 时 有 和 。 
研究 工作 小 ， 由 长 有 计划 进行 


过 品 进 小 的 查 研究 以 及 和 各 交 
流 ， 找 出 了 鲜 味 不 够 有 五 个 原 


， 水 和 下 去 就 正 台 ， 出 来 就 了 。 
子 、 水 大 模子 放 上 大 水 小 模子 放 上 
小 水 ， 四 水 减 了 。 
最 重要 的 是 过 个 车 间 膛 解决 了 内 脑 热 片 破 化 
指导 ， 找 出 原因 ， 主 要 太 厚 、 模 子 有 
均 。 接 们 就 运用 
联 的 先进 ， 成 铀 的 ， 使 三 角 钱 
的 温 均匀 ， 内 后 青 加 
的 磅 数 。 过 内 片 的 问题 
本 上 人 解决 了 。 另 外 ， 第 四 目的 
等 操作 也 成 功 了 ， 决 了 缺 、 坟 
问题 ， 过 也 使 不 品 少 。 现 在 
工 和 研究 如 何 再 提高 产品 质量 。 


(摘自 六 月 十 青 日 


品 一 改善 技术 食品 质量 提高 


使 的 鲜 味 被 压 了 下 去 ; 肉 时 的 水 太 


多， 分散 了 中 的 鲜 等 针对 以 上 缺点 ， 
品 改进 小 吸 取 了 各 提 出 科 改 办 
法 ， 如 得 换 ， 不 加 ， 用 特等 估 和 超 
白 ， 沽 份 ， 沽 水 份 以 使 加 
会 同化 验 宝 进行 试 。 试 ， 食 
鲜 味 大 有 

目前 正在 研究 改进 切 肉 机 ， 以 人 
切 出 小 块 的 肉 ， 使 弹 味 品 的 滋味 能 透 入 内 的 内 


上 
(摘自 七 月 九 日 上 上 海 解放 


日 


| 
| 
| 
| | 
因 。 


二 生 产 计 划 


上 海 市 百 和 产品 完 


文 用 具 洗 皂 各 种 药品 、 
业 等 主要 都 完成 了 
超过 了 计划 ， 


工 皮革 、 
其 中 有 七 十 


操作 规程 ， 
本 上 了 油 和 刘 


白色 度 显 闭 提 高 。 全 国 最 大 的 国营 上 公司 
各 改 了 配 革 部 | 以 后 
支 申 的 毛病 已 基本 
， 香 味 也 比 以 

销路 旺 起 来 ， 如 
营 中 公 日 光 、 ， 
利 等 因 质量 改 色 好 而 且 耐 用 ， 所 
以 销路 大 大 。 天 造 出 产 的 供 建 策 
1,100 不 出 去 ， 第 二 季度 纸 
设备 与 改进 配料 ， 提 高 质量 以 后 ， 千 果 根 据 项 
全 年 销量 计划 来 生产 逮 供 不 旗 求 。 

(摘自 七 月 十 五 上 海 解放 日 报 ) 


质量 前 提高 


存 扶持 他 们 。 因 而 大 大 了 
、 民生 产 的 积极 性 和 提高 产 的 信 
心 。 例 如 东营 们 创造 了 防 泥 
法 上 」， 不 防 止 了 大 池内 ， 使 每 个 
木 板 取 上 ， 每 放 一 次 能 增加 以 
上 的 。 由 、 们 重视 了 的 ， 
所 以 的 也 非常 合理， 因而 今年 各 场 
改进 。 

现在 各 场 、 正 在 此 基础 上 进一步 

七 月 日 青 


原 


多 ， 厨 不 能 很 好 的 
但 


许多 工作 都 拖 到 今年 第 一 手 度 进 行 。 
人 备 工 作 的 不 足 对 完成 计划 影响 很 大 。 另 一 方 
面 ， 原料 ， 降 低 了 单位 面积 产量 。 
(二 在 今年 都 订 了 小 组 实行 分 
成 ， 工友 们 的 动情 一 般 是 高 ; 
先进 ， 了 产量 提高 。 此 外 ， 
使 产量 的 提高 受到 


一 一 
: 口 
| 
| 
是 高 到 100% 。 国 
| 
路 ， 
方面 
差 ， 产量 只 成 成 
差 的 国营 三 场 ， 
原来 在 上 午 实际 只 
证 成 
方面 


本 刊 通讯 员 


山东 单位 在 今年 上 年 生产 中 不 断 的 
发 生 被 十 现象 。 根 据 初 步 计 ， 自 三 月 
份 开始 产 来 截至 六 月 底止 ， 全 区 了 成 品 
和 合成 二 〇 担 。 如 果 以 现行 的 食 
每 担 来 计算 ， 国家 造成 了 一 四 元 

生产 由 天 时 的 影 洲 化 现象 是 
的 ， 但 会 重 到 程 究 竟 原 
因 在 那 ? 请 看 下面 的 具 吧 : 

(I ) 莱州 管理 处 土山 场 在 四 月 普 
通 做 了 一 次 池子 ， 闻 子 做 上 之 和 后， 一 直到 五 月 六 
日 ， 没 有 队 ， 很 。 就 在 过 天 
降 小 ， 但 们 不 去 捞 ， 普 没有 
大 下 ， 捞 了 其 防 碍 了 好 起 天 来 再 如 有 
年 也 不 会 十 模 ，。 下 点 小 十 不 碍 事 ， 捞 了 别 碍 了 
正 ， 又 未 抓紧 督促 抢 ， 而 是 任 之 。 到 五 月 
八 日 来 了 大 十 想 着 抢 又 来 不 及 了 。 一 

(2 ) 石 岛 在 五 月 二 日， 一 连接 到 
石 气 站 次 预报 ， 午后 有 今 夜 有 有 ， 


今 名 。 一 一 祝 者 ) 有 最近 进行 了 安全 衡 生 大 检查 ， 
初步 验 如 : 

(一 ) 作 好 准备 工作 : 他 们 专 
职 部 ， 习 北 工厂 保安 检查 的 
验 ， 又 进行 了 安全 技术 和 劳动 保 鳃 工作 教育 。 其 
次 ， 根 据 第 一 手 度 温 ， 粉 问题 等 情 


但 该 虑 生产 科 科 长 李楠 桐 对 气象 站 的 预报 毫 未 重 
视 (处 长 外 出 ) ， 未 能 通知 各 场 进 行 防 雨 准备 ， 
千 果 在 二 十 一 日 降 了 大 雨 ， 致 使 各 场 措手不及 ， 
造成 了 溶化。 计 共 深化 了 二 、 二 
二 ， 成 离 担 〈 可 折 一 担 。 

( 3 ) 金 口 管理 虑 有 的 场 不 去 重活 的 适应 天 
气 的 ， 而 片面 的 强迫 ， 农场 规 
定 了 的 制度 ， 自 己 不 能 捞 ， 
使 可 以 捞 的 不 能 ， 以 至 雨 深 化 ， 数 
亦 很 不 少 。 根 据 初 步 耗 计 至 少 也 有 四 、 五 千 担 。 

现象 ， 主 要 是 由 於 人 造成 的 。 邻 人 多 
心 ! 同时 又 可 的 看 出 ， 我 们 有 些 
过 国家 的 任 感 到 什么 地 步 ! 如 
州 的 土山 上 如 果 具 有 高 度 受 家 
财 的 责任 感 的 话 ， 的 思 想 如 何 保 守 ， 
六 日 至 八 日 历时 三 天 的 过 程 ， 动员 们 
捞 起 来 〈 其 实 呈 工 的 思想 内 然 有 些 保守 落后 ， 但 
是 不 服从 ) 。 石 岛 管理 的 生产 科 
长 如 果 他 对 爱 国 家 有 一 点 责任 感 的 话 。 
那 未 他 就 不 至 於 一 天 接 到 两 而 仍 之 不 
理 。 


， 有 重点 的 进行 了 研究 ， 召 开 了 降 防 
研 究 会 ， 行 初 步 研究 。 此 外 ， 了 安全 
卫生 大 检查 的 材料 ; 又 研究 了 过 去 贯 徽 不 好 的 原 
因 ， 重 新 起 章 安全 操作 规程 和 安全 铬 育 制度 。 最 
后 ， 了 安 生产 好 的 九 个 小 的 验 ， 向 工 
人 宣传 推广 。 

(二 》 在 党 委 、 、 政 、 工 、 密切 


人 一 
全 本 生 大 检查 
了 


用 的 ， 原 计 全 年 销量 2,900 ， 去 因 
配合 ， 一 、 步 ， 广 泛 开 展 思 想 动员 
， 等 全 


] 份 ; 工伤 的 人 数 5 
很 容 昌 被 理解 和 接受 。 


(三 ) 反 恬 地 、 深 大 地 加 工人 进行 安全 卫生 
的 思想 。 以 单位 工 人 上 大 ， 


安全 生产 的 思 。 又 用 算 办 法 


具体 明 人 最 的 对 产 ， 有 人 就 不 能 岛国 
家 生产 出 财富 来 。 又 用 新 、 黎 社会 对 比 进行 教 
育 ， 提 高 工人 的 同 时 ， 把 全 年 发 生 
找 出 以 后 怎 


的 事故 了 分 析出 发 生 ， 
用 进 行 ， 效 果 也 很 好 。 


-一 


上 海 第 一 重视 劳动 保 


(四 ) 「 检查、 改进 」 的 方针 。 职 


工 们 提出 天 英 安全 生产 的 问题 四 百 三 十 人 条， 其 中 
车 自 己 能 解决 的 有 240 人 需要 解决 的 有 
190 现 正在 研究 处 理 和 订 计划 逐步 解决 。 
耐 娄 土 包 起 来 ， 因 此 车 间 絮 度 已 开始 降低 。 有 的 
车 间 安装 了 子 同 器 ， 解 决 车 间 的 灰 
题 。 

(五 从 同居 析 事 故 生 的 原因 人手 ， 
引 安 全 操作 规程 。 像 加 车 来 母 (上 
圈 用 的 ) 常 挤 伤 工人 的 手 ， 才 次 安全 操作 规程 就 
加 上 了 检 时 要 停车 以 防 手 」 一 条。 

现 正在 安 全 措施 计划 的 制度 ， 和 
安全 大 检查 的 工作 ， 固 已 有 的 成 

(摘自 1953 年 7 月 18 日 青 饥 日 报 ) 


保护 工作 


保证 了 安全 生产 和 计划 的 成 完 


上 海 第 一 ， 由 重 了 职工 的 劳动 保 
作 ， 使 事故 减 少 ， 保 安全 生产 和 生 
产 计 划 的 完成 。 

今年 二 月 下 第 一 车 间 便 生 了 危 
的 磺 酸 ) 爆炸 的 重 事故 ， 此 
出 过 去 行政 和 工会 对 安全 生产 是 不 够 重视 的 、 此 
后 ， 行政 和 工会 接受 训 ， 抽 
责 感 内 的 劳动 保 工作 ， 根据 各 闻 、 
科 、 情况 ， 作 出 一 柔 列 的 措施 ， 得 了 
成 就 。 如 读 厂 职 工 四 、 五 两 月 内 因 病 请 假 的 人 数 


比 上 一 季度 减少 了 8.78% ， 在 事故 方面 四 、 五 两 
月 内 发 生 了 五 次 ， 闪 月 份 到 二 十 百 止 还 未 发 生 任 
何事 故 。 

在 完成 生产 计划 方面 ， 成 明显 月 份 
的 生产 计划 ， 第 一 车 间 的 料及 第 二 
间 的 针剂 〈 如 黄体 针 、 针 、 生 素 
针 等 ) 都 按期 完成 了 生产 计划 ， 有 的 有 了 
提高 。 

(摘自 六 月 二 二 日 上 新 闻 日报) 


兰州 工业 试验 所 从 草 中 提炼 初步 成 功 


中 央 人 民政 府 轻工业 部 兰州 工业 试验 所 研究 

从 章 提 方法 ， 已 初步 成 功 。 
器 输 ，j 理性 都 国家 暂 定 的 


指 。 最 近 又 了 个 次 输 ， 其 中 有 五 个 
已 交 市 公共 汽车 试用 ， 效 果 和 
好 。 


兰州 工业 哉 验 所 在 一 九 五 一 年 春季 着 手 研 究 


从 章 中 提 的 方法 ， 时 是 在 实验 
嘉 做 小 规模 的 试验 ， 以 后 又 参加 中 央 人 民政 府 轻 

工业 部 章 研究 小 作 中 间 工 试 他 们 根 
据 先 经 用 磨 研 法 和 法 过 两 种 
法 来 提 有 得 到 了 上 面 所 成 今 后 他 
们 将 研究 提高 质量 和 降低 成 本 的 以 鲁 
把 实验 所 中 的 研究 成 果 应 用 到 工业 生产 中 去 。 


| 


忘我 工作 的 联 专家 


在 中 央 人 民政 府 到 业 工作 的 医药 
家 阿 扎 夫 同 志 (BaneHTHH Anek- 
ceeBH9 3acocoB) ， 从 一 五 二 年 上 年 来 到 

的 工作 同志 倍 他 介 先进 : 基 让 目地 
狼人 条 地 过 来 ， 台 我 国 的 情 况 ， 
决 具 体 题 。 在 一 年 多 的 时 间 他 提取 了 
很 多 的 建议 我 工 业 的 发 展 有 很 
大 的 贡 献 。 例 如 ， 「 氧 」 ,一 种 治 
、 、 等 的 特效 我 们 的 工 在 
进行 生产 中 到 了 困 指 ， 简 化 了 生产 
方法 ， 解 决 了 祖先 的 问题 ， 现 已 进行 建 席 的 设计 
工作 ， 人 大 量 生产 ; 百 上 【是 一 种 
疾 的 特效 ， 由 提出 了 在 过 程 中 用 水 帮 
的 方法 ， 解决 了 生产 中 的 关键 问题 ; 共 

「 」) 都 党 的 特效 我 们 的 
在 中 到 也 他 解决 了 。 其 他 如 
人 了 苏联 先进 的 「 非 那 丁 」 (一 种 华 
的 方法 和 葡萄 糖水 法 ， 改 善 了 
的 造 方法 ， 等 等 ， 不 。 


尤其 重要 的 是， 他 不 仅 在 生产 中 答 我 们 很 大 


的 帮助 ， 在 思想 上 我 国 工 作 员 的 育 和 
也 很 大 。 他 : 「 科 研究 工作 症 
服 务 的 。 「 把 困 问题 作 极 有 

趣 的 问题 ; 只 有 在 困 允 中 找到 出 路 ， 才 是 莫大 
低 标准 一 或 百 分 之 二 时 ， 我 们 的 研究 


人 申 有 些 人 便 很 满意 ， 之 一 或 百 
之 二 的 微小 差额 不 重税 扎 案 夫 同 志 
中 百 分 之 ， 生产 中 就 差 
公 了， 研 究 进 一 步 超过 标准 对 
洲 建设 中 与 的 种 种 事例 和 ， 
了 我 们 工作 人 员 的 工作 和 坚忍 不 的 精 


扎 索 索 夫 同志 


「 和 政府 交 我 的 任务 我 的 一 切 力 量 来 
中 的 。」 因此 ， 我 国政 府 他 生活 
的 照 题 ， 和 常常 使 他 感觉 不 安 。 

-由 的 高 尝 国际 主义 精神 和 实事 求 是 、 
忘我 的 ， 使 他 自己 每 到 一 个 工厂 去 工作 
今年 六 月 初 ， 他 到 去 审查 建 


工程 的 技术 计 和 素 工 程 的 初步 没 


三 、 四 天 ， 由 大工 作 疲 劳 ， 又 患 病 ， 但 仍 坚持 工 
作 ， 自 到 化 验 室 指 有 一 天 ， 他 已 雨天 
每 分 百 三 十 ， 两 手 和 额 
共 不 能 起 ; 但 他 影 工作 计 草 完 
成 ， 同 志 们 请 他 停止 工作 的 告 ， 而 找 有 
人 员 话 ， 指 作 。 当 翻 员 因 担心 他 的 
身体 而 拒 翻 时 ， 他 以 请 求 「 翻 
吧 ， ， 过 是 工作 ! 我 的 病 不 要 甚至 

的 技术 设计 工作 得 怎 了? 等 等 。 一 到 病 
情 稍 有 好 他 又 立 出 新 的 工 
糖化 等 材料 。 那 时 我 们 的 负责 


志 请 他 停止 工作 ， 返 京 休 养 ， 


了 天 他 又 ， 


一 个 命 分 要 他 执行 时 ， 
作 。 人 得 返 京 以 人 后， 只 休 昌 
决 完成 工作 计 

扎 夫 同志 自 的 过 种 使 中 的 同 
志 们 受 感动 ， 大 家 都 要 习 他 的 所 
工作 和 与 义 有 一 位 同志 去 我 
夫 同 志 的 身上 的 体会 到 主 思想 是 
事 。 动 太 使 我 感动 了 


行动 中 他 党 


了 我 决心 在 实 床 
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简 
(一 ) 内 容 : 工业 生产 及 基本 建设 的 管理 工作 情况 ， 


介 工 作 ， 展开 评 和 与 批评 


(三 ) 翻译 稿件 ， 原 ; 如 附 原 时 ， 原 、 

(四 ) 来 请 姓名 、 工 作 位 ， 及 通讯 如 用 笔名 ， 
亦 请 注 

(五 ) 来 稿 不 刊 登 ， 一 般 均 不 退 稿 ， 请 作者 自 贸 


(天 ) 来 稿 表 ， 稿 本 
(七 ) 和 内 街 号 中 国 轻 工业 辑 部 收 ， 
在 信封 [ 稿件, 字样 ， 信封 上 开 一 口 ， 可 不 贴 


本 刊 通讯 员 的 权利 与 义务 


.根据 本 ， 每 月 至 少 本 刊 租 一 篇 〈 不 限 自 写 ) ， 
或 本 工作 一 (如 思 想 情 况 、 工 作 情 况 、 新 的 创造 发 


Ac 


3. 本 每 期 出 版 均 风 通 讯 员 一 份 ， 不 定期 有 关 
料 
4. 通 讯 员 所 写 稿 件 ， 一 轻 刊 登 ， 按 本 刊 一 般 稿件 稿费 最 高 标准 臻 酬 。 
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